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ALSTROEMERIA: Comúnmente conocida como astromelia, es una flor de hojas 
enroscadas y flores coloridas que recuerda a un lirio miniatura, es popular para 
buqués y arreglos florales comerciales. 
CAPUCHON: Empaque plástico que recubre y protege el ramo de flor. 
CARACTERIZACION: Identificar condiciones, elementos o atributos peculiares de 
la empresa y sus procesos. 
DESBOTONAR: Eliminación de los brotes laterales que crecen del tallo principal 
de la Alstroemeria. 
ESTRATEGIA: Es un conjunto de acciones planificadas sistemáticamente en el 
tiempo que se llevan a cabo para lograr un determinado fin o misión. 
FLORICULTURA: es la explotación comercial a través del cultivo de plantas con 
flores de corte, plantas ornamentales, follaje de corte y bulbos de flor, destinadas a 
la decoración. 
GRADO: El grado es la relación entre la longitud del tallo, tamaño del botón floral, 
cantidad de flores, consistencia y el peso del ramo. 
INVERNADERO: es un lugar cerrado, estático y accesible a pie, que se destina a 
la producción de cultivos, dotado habitualmente de una cubierta exterior 
translúcida de vidrio o plástico, que permite el control de la temperatura, la 
humedad y otros factores ambientales para favorecer el desarrollo de las plantas. 
MATERIAL VEGETAL: Semilla, parte de planta o planta viva destinadas a ser 
plantadas 
POSTCOSECHA: Manejo adecuado para la conservación de las flores, con el fin 
de determinar la calidad y su posterior comercialización o consumo. 
PRODUCTIVIDAD: Indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de recursos 
utilizados con la cantidad de producción obtenida. 
ZUNCHAR: Atar o amarrar firmemente las cajas de cartón por medio de zunchos 





El presente trabajo de investigación expone una propuesta de un modelo de 
planeación y control de la producción para la postcosecha de Alstroemeria de la 
Empresa C.I. Flores de Funza S.A.S. Finca Bosque dedicada a la producción y 
exportación de flores a destinos en todo el mundo. 
 
Con el fin de contribuir en la mejora continua del proceso y brindar solución por 
anticipado a los factores que afectan las programaciones de despacho, la 
investigación se basa en la caracterización general del proceso realizando un 
diagnóstico de su estado actual, cálculo de la capacidad de producción, análisis de 
datos históricos de ventas, pronóstico de la demanda para el siguiente año, 
planteamiento del plan de producción y como etapa final, se propone un plan de 
mejora que contribuya al aumento de eficiencia y productividad en la sala de 
clasificación. 
 
Palabras Clave: Caracterización de procesos, planeación, capacidad de planta, 





The present research work exposes a proposal of a model of planning and control 
of the production for the postharvest of Alstroemeria of the Company C.I. Flores de 
Funza S.A.S. Finca Bosque dedicated to the production and export of flowers to 
destinations around the world. 
 
In order to contribute to the continuous improvement of the process and provide a 
solution in advance to the factors that affect dispatch schedules, the research is 
based on the general characterization of the process, making a diagnosis of its 
current state, calculation of production capacity , analysis of historical sales data, 
demand forecast for the following year, planning of the production plan and, as a 
final stage, an improvement plan that contributes to the efficiency and productivity 
increase in the classification room is proposed. 
 
Keywords: Characterization of processes, planning, plant capacity, demand 





Para la Empresa C.I. Flores de Funza S.A.S es de vital importancia mantener su 
productividad en un alto nivel, conservar una excelente calidad en las 
Alstroemerias para su exportación, obedeciendo a una buena gestión en los 
factores que conducen a su deterioro y condicionan su producción como lo son 
ambientales, del entorno, y socioeconómicos. Si estas circunstancias y 
eventualidades son tenidas en cuenta, es factible desarrollar e implementar 
tecnologías óptimas, que aseguren la conservación de la calidad durante todo el 
proceso, hasta llegar al consumidor final. 
 
Se ha logrado identificar que su debilidad se centra básicamente en que no hay un 
proceso definido y efectivo de planeación de producción que permita adelantar e ir 
procesando producto con tiempo suficiente si no que vive constantemente 
resolviendo problemas diarios y sus despachos de pedidos se van procesando el 
mismo día en que tienen que ser enviados para su comercialización, limitaciones 
que retrasan y dificultan el proceso de producción. 
 
Con esta investigación se pretende llevar a cabo un análisis del proceso actual de 
la postcosecha en su centro de producción Finca Bosque que nos permita 
diagnosticar e identificar los factores que la aquejan, a partir de allí, diseñar un 
plan de producción que permita analizar tiempos, rendimientos, costos de mano 
de obra y producción, elaboración de pronósticos de oferta y demanda,  aspectos 
que implican una rigurosa coordinación y ejecución a fin de alcanzar una 
secuencia de fabricación más rápida, segura, optima y una mejora continua para 
considerar su validez, efectividad y obtener la mayor calidad posible. 
 
Como resultado de la investigación se espera obtener un factible avance en el 
proceso identificando los puntos críticos en los cuales se debe efectuar un mayor 
control, aumento en su flujo y efectividad, potenciando su capacidad de respuesta 
para tener una mayor satisfacción de sus clientes, control de ausentismo, 
parámetros de calidad, reducción de tiempos en producción y continuar 
consolidándose como unas de las mejores empresas floricultoras del país. 
 
PALABRAS CLAVES: Programación de producción, Demanda, Capacidad, 







Los procesos operativos para la producción y comercialización de flores para 
exportación son uno de los factores más relevantes para la conservación de las 
empresas que se dedican a esta actividad económica, ya que los consumidores se 
ven obligados a adquirir los productos antes que éstos se empiecen a deteriorar. 
Implica grandes retos en la administración de las operaciones logísticas de la 
industria, para lo cual se hace necesario establecer acciones rigurosas de 
coordinación y control. 
 
Es de vital importancia conocer y entender el proceso que se realiza en el Cultivo 
y de cual depende la postcosecha para dar continuidad al proceso de producción 
de ramos de flor en este caso “Alstroemerias”. El cultivo es el área en la cual se 
realiza la siembra, riego de fertilizantes, enmallado de la cama, labores culturales 
(desbotone, peinar, guiar, corte, limpieza, deshierba) definidas como aquellas 
actividades de mantenimiento y cuidado que se llevan a cabo durante la 
producción de las plantas de las cuales germina la Alstroemeria. 
 
Se inspeccionan los tallos y se clasifican en los que cumplen con los parámetros 
de calidad para ser enviados y transportados a la postcosecha y los que se 
clasifican como material vegetal o nacional ya que no tiene las condiciones 
óptimas de exportación. 
 
Al tener claro todo el proceso que se debe desarrollar para la producción de ramos 
de Alstroemeria desde la siembra hasta el empaque para ser comercializarlos de 
manera eficiente y adquirir una mayor utilidad es preciso establecer un plan de 
trabajo que permita identificar variables y factores tales como mano de obra 
calificada, materiales disponibles, capacidad de producción de los operarios, 
máquinas si se cuenta con ellas y tiempos de entrega al cliente final. 
 
El plan de producción se define como “un proceso continuo cuyo objeto es 
determinar anticipadamente decisiones que permitan optimizar el uso de los 
recursos productivos. Es una actividad compleja, en la que hay que tener en 
cuenta muchos factores y considerar ciertos objetivos. Precisamente por este 
motivo no es posible tenerlos en cuenta a la vez y, por lo tanto, se debe establecer 
una metodología racional si se desean obtener resultados útiles.”1. 
 
El Centro de Investigación de Gestión e Ingeniería de la Producción CIGIP de la 
Universidad Politécnica de Valencia en España desarrollo como caso de estudio 
                                            
1 DANTE, Orlando. Estado del arte sobre planificación agregada de la producción. En: VirtualPro, 
procesos industriales. Septiembre, 2010. no. 104, p. 8.  
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titulado “Aplicación del modelado de sistemas multiagente al problema de la 
programación de la producción en la industria cerámica” cuyo objetivo de la 
propuesta era mejorar el rendimiento del sistema productivo, incrementando la 
fiabilidad del programa de producción y manteniendo programas actualizados por 
medio de un sistema multiagente en el cual los agentes cooperan para encontrar 
un programa teniendo en cuenta el dinamismo de los pedidos, la capacidad de la 
fábrica, las restricciones temporales, la demanda anticipada y las restricciones 
impuestas por el plan maestro.2 
 
ROGLE-Grupo de Investigación en Reingeniería, Organización, Trabajo en Grupo 
y Logística Empresarial del Departamento de Organización de Empresas de la 
Universidad Politécnica de Valencia, España realizó un trabajo denominado 
“Programación de producción en los proveedores del automóvil” el cual analiza 
como problemática principal la ausencia y omisión de herramientas sofisticadas de 
planificación y programación de operaciones. Para el desarrollo de dicho trabajo 
se realiza una amplia revisión de las características comunes más relevantes en 
materia de programación y planificación de la producción. Así, se establece un 
punto de partida ineludible en el diseño de herramientas de programación y 
planificación en ese entorno tan complejo. Los proveedores considerados 
normalmente como ramificaciones de la línea de montaje deben disponer de 
herramientas de programación y planificación estables, flexibles y robustas que 
soporten toda esta complejidad.3 
 
A continuación, se relacionan algunos estudios donde se ven reflejadas 
aplicaciones de la planeación de la producción: 
 
La Facultad de Ingenierías de la Universidad Politécnica Salesiana Sede Cuenca, 
desarrolló una tesis titulada “Propuesta para implementar un modelo de 
planeación y control de la producción en la Empresa de muebles El Carrusel CIA. 
LTDA” que tenía como objetivo mejorar la eficiencia de los procesos de 
planificación y control de la producción donde se sugiere la implementación de 
varias guías base para reestructurar el proceso y buscar un mejor manejo y control 
de los recursos humanos, materiales y financieros logrando una visión sistémica.4 
 
                                            
2 GOMEZ, Pedro. Aplicación del modelado de sistemas multiagente al problema de la 
programación de la producción en la industria cerámica. En: VirtualPro, procesos industriales. 
Septiembre, 2010. no. 104, p. 21. 
3 GARCIA, José. Programación de producción en los proveedores del automóvil. En: VirtualPro, 
procesos industriales. Septiembre, 2010. no. 104, p. 21. 
4 CRIOLLO, Hendry. Propuesta para implementar un modelo de planeación y control de la 
producción en la Empresa de muebles El Carrusel CIA. LTDA. Cuenca: Universidad Politécnica 
Salesiana. Facultad de ingeniería Industrial. Tesis, 2010.  
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La Facultad de Ingeniería de la Universidad Libre desarrollo un proyecto titulado 
“Planeación, Programación y control de la producción en la Pyme de confecciones 
Verney Jiménez en Bogotá” el cual tenía como objetivo mejorar sus procesos 
operativos por medio de la implementación de un sistema de planeación, 
programación y control de la producción debido a que presenta debilidades o 
vacíos en su sistema de producción ocasionadas por no contar con herramientas 
técnicas de administración, demoras en las entregas, optimización de los recursos 
y planeación estratégica.5 
 
Estas aplicaciones desarrolladas en empresas o industrias que pertenecen a 
sectores totalmente diferentes al sector floricultor son tomadas como ejemplos de 
las ventajas de realizar un proceso de planificación y control de la producción para 
dar solución a problemáticas que afectan directamente la productividad de las 
organizaciones en cuanto a retrasos en la producción, capacidad de respuesta, 
cuellos de botella, reprocesos, requerimientos de materia prima o insumos, 
sobrecostos de personal, entre otros,  lo cual ofrece un enfoque más claro para el 
desarrollo de la investigación en la postcosecha de la línea de producción de 
Alstroemeria de la Empresa C.I. Flores de Funza S.A.S. en su centro de 
producción Finca Bosque. 
 
1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
1.2.1 Descripción del problema.   Innovación, calidad, diversificación y trabajo 
en conjunto entre sector privado y público, son las herramientas que le han 
permitido al sector floricultor colombiano mantenerse como el segundo mayor 
exportador de flores y penetrar más mercados en el mundo: hoy llegan a más de 
90 países. 
 
Los procesos que se ejecutan en las áreas de producción, postcosecha y 
comercialización son piezas claves para cualquier mejoramiento y trascenderá 
directamente en la calidad final del producto y la optimización de los recursos, de 
allí se parte para identificar cuellos de botella y falencias en el flujo de información 
que generan retraso en todo el proceso total de la postcosecha y por ende 
determinar las causas secundarias que lo afectan ya que se ha encontrado que 
durante el proceso postcosecha se presenta gran cantidad de pérdida de tallos 
debido a deficiencias en las operaciones del proceso, disminuyendo en 
consecuencia la capacidad de las empresas para surtir mercados extranjeros y 
desde luego incidiendo en pérdidas económicas. 
 
En la Empresa C.I. Flores de Funza S.A.S. centro de producción Bosque se ha 
                                            
5 CAMERO, Iván. Planeación, programación y control de la producción en la pyme de confecciones 




logrado identificar que su debilidad se centra básicamente en que no hay un 
proceso definido y efectivo de planeación de producción que permita adelantar e ir 
procesando producto con tiempo suficiente si no que vive constantemente 
resolviendo problemas diarios y sus despachos de pedidos se van procesando el 
mismo día en que tienen que ser enviados para su comercialización. 
 
En caso de requerir que se procese un pedido u orden adicional se ven incurridos 
en laborar tiempo suplementario “horas extras” adicionales a su jornada de trabajo 
habitual, lo que indica que se tiene que realizar un sobreesfuerzo para terminar las 
labores asignadas y cumplir su único objetivo que es despachar el pedido 
requerido; de esta manera, la Empresa debe recurrir a pagar horas extras o 
contratar más empleados para cubrir dichas necesidades al acelerar la 
producción. 
 
Generalmente, trabajar durante turnos de más de ocho horas reduce la 
productividad y provoca saturación y fatiga del empleado, lo que induce a que se 
debe asignar equitativamente el trabajo entre todos los miembros del equipo 
buscando el beneficio tanto de la compañía como del empleado. 
 
1.2.2 Formulación del problema.   ¿Por medio de la planeación y control de la 
producción es posible contribuir en la mejora continua del proceso y brindar 
solución por anticipado a los factores que afectan las programaciones de 




1.3.1 Objetivo General. 
 
Plantear una propuesta de planeación y control de la producción que atenué los 
factores de incumplimiento que afectan los despachos de la planta de postcosecha 
en la línea de Alstroemeria de la Empresa C.I. Flores de Funza S.A.S. Finca 
Bosque. 
 
1.3.2 Objetivos Específicos. 
 
 Caracterizar la demanda y la capacidad de producción de la postcosecha en la 
línea de Alstroemeria para determinar las necesidades y requerimientos del 
cliente. 
 
 Desarrollar un plan de producción para la línea de Alstroemeria con 
lineamientos que permitan disminuir las causas que aquejan la capacidad de 




 Proponer un plan de mejora que integre decisiones estratégicas para analizar 
su viabilidad de acuerdo al plan de producción en la línea de Alstroemeria en el 




El negocio de exportación de flores requiere cada vez más que las empresas sean 
más rápidas en la confirmación y entrega de pedidos a tiempo, cada vez que el 
mercado exige entregar grandes volúmenes en periodos de tiempo cortos. 
 
Las Empresas deben lograr una ventaja competitiva creando relaciones con los 
clientes e identificando sus necesidades de manera efectiva para optimizar la 
capacidad de respuesta y cumplir con los tiempos de entrega bajo los estándares 
de calidad exigidos por cada uno de los consumidores, buscando superar sus 
expectativas y generando un respuesta positiva, que se sientan parte de la 
empresa y se conviertan en un canal de comunicación ante otros clientes, 
obteniendo su lealtad, que se traduce en futuras ventas y una determinada 
participación en el mercado. 
 
Actualmente el centro de producción Finca Bosque en promedio procesa 600.000 
tallos en la semana para ser exportados y distribuidos en los diferentes clientes 
para órdenes fijas. 
 
Conforme al presupuesto de producción de Alstroemeria, Finca Bosque, al finalizar 
el año 2018 tenía una estimación de exportar y comercializar un 86.04% de su 
producción total (41.538.186 tallos exportables).6 
 
Teniendo en cuenta estas cifras presupuestas para la producción y exportación de 
tallos de Alstroemeria, se puede concluir que la finalidad de esta investigación es 
realizar un diagnóstico en la etapa final del proceso de producción de la línea de 
Alstroemeria en la planta de postcosecha de Finca Bosque para determinar sus 
fortalezas y debilidades en relación al entorno que la envuelve y conocer las 
causas que las origina. 
 
Por medio de la utilización de herramientas metodológicas será viable analizar con 
mayor profundidad y definir las acciones correctivas, así, lograr la caracterización 
de la demanda y capacidad de respuesta brindando total satisfacción a las partes 
interesadas y una solución adecuada a los factores que intervienen en el retraso 
del proceso tales como rendimientos del personal, tiempos y costos de 
producción, mano de obra requerida y competente, reprocesos, ordenes fuera de 
las regulares, entre otros. 
                                            




Los resultados que arroje dicho análisis, serán el punto de partida para la 
elaboración de un plan de producción el cual nos servirá como una herramienta 
para determinar la demanda total en un periodo especifico, la capacidad necesaria 
para resguardar la previsión de los pedidos con parámetros y condiciones de 
calidad asegurando el cumplimiento de las expectativas de los clientes, el 
aprovisionamiento de los recursos necesarios que permiten el desarrollo del 
proceso productivo tanto materiales, insumos y mano de obra requerida. 
 
De igual manera, es pertinente crear conciencia en los trabajadores sobre la 
importancia de ayudar en todas las operaciones que se encuentran vinculadas al 
proceso, destacando la labor que hacen focalizando sus esfuerzos e 
implementando estrategias para elevar sus rendimientos y por ende el incremento 
de producto procesado en el menor tiempo posible, yendo más allá de la demanda 
existente en caso de que se presente requisición de pedidos fuera de las ventas 
regulares u órdenes fijas, todo esto por medio de la elaboración de una propuesta 
de un plan de producción. 
 
El plan de producción es de vital importancia en el desarrollo estratégico de la 
organización ya que “El Departamento de fabricación es el responsable directo de 
la producción, por lo que entre sus cometidos se encuentra la planificación de la 
capacidad, la programación y la alimentación de los equipos, el control de talleres, 
el mantenimiento, la gestión de costes y la gestión de calidad”.7 
 
Como herramienta de planificación es factible la realización de un “Plan Maestro 
de Producción el cual debe ser realista y no exagerado. Se debe ajustar la 
planificación con la capacidad real de cada proceso de producción y no intentar 
que toda la demanda del cliente se fabrique en plazos imposibles. 
 
Para realizar el plan maestro de producción, es aconsejable pasar por estas tres 
fases: 
 
Se inicia con el desarrollo de la primera versión del plan de producción creando un 
borrador inicial donde se reparte la producción según la demanda del cliente. 
 
Como segunda medida se hace la planificación de capacidad global para 
garantizar que las cantidades de fabricación teóricas son alcanzables, se 
comprueba proceso por proceso, que la capacidad real de cada uno es suficiente 
para cumplir el plazo de entrega a tiempo. 
 
Por último, en caso de que la capacidad de producción esté sobrecargada y sea 
insuficiente, es necesario revisar el plan maestro de producción, ajustando 
                                            
7DOMINGUEZ, José. Dirección de Operaciones – Aspectos estratégicos en la producción y los 
servicios. 1 ed. Basauri, España: McGraw – Hill/ Interamericana de España, S.A.U., 1995. P.385. 
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prioridades de producción o replanificando plazos de entrega de los diferentes 
productos que se estén fabricando en corto/medio plazo.”8 
 
Para llevar a cabo un plan maestro de producción se debe enfocar en aspectos a 
los cuales obedecen, considerar variables y cuestionarse a cerca de cuanto y 
cuando se va a producir, en que momento hacerlo, con qué recursos se cuenta, 
inventario inicial, pronósticos de demanda etc. 
 
Debido a los grandes cambios de mercado, avances tecnológicos, condiciones 
laborales, es fundamental como primera medida pronosticar con la mayor 
veracidad y precisión posible la demanda de la línea del producto que se va a 




1.5.1 Espacio.  El desarrollo del proyecto se realizará dentro de las instalaciones 
de la Empresa C.I. Flores de Funza S.A.S. Finca Bosque ubicada en el Municipio 
de Funza Cundinamarca en la Vereda el Cacique Km 3 vía Funza – Siberia. 
(véase la Figura 1). 
 
Figura 1.    Ubicación C.I. Flores de Funza S.A.S. – Finca Bosque 
 
 
Fuente. GOOGLE MAPS. Ubicación Flores de Funza [en línea]. Bogotá: Google [citado 10 octubre, 
2018]. Disponible en internet: < 
https://www.google.com/maps/search/flores+de+funza+bosque/@4.7423794,-74.2164425,12z > 
                                            
8 LEAN MANUFACTURING10, Plan maestro de producción: Qué necesitas para realizarlo. [en 
línea]. Albacete: David Aroca Aparicio. [Citado el 21 de febrero de 2019]. 
Disponible en internet <https://leanmanufacturing10.com/aviso-legal>  
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1.5.2 Tiempo.  Para la realización del trabajo de grado se tiene un tiempo 
estimado de cuatro (4) meses comprendidos entre febrero y mayo del año 2019. 
 
1.5.3 Contenido.  El desarrollo del trabajo de grado en su modalidad de 
investigación comprende la identificación de un modelo de planeación y control de 
la producción que mejore la capacidad de respuesta de confirmación de pedidos 
generados fuera de las órdenes regulares y los diferentes factores que aquejan la 
postcosecha en la línea de Alstroemeria de la Empresa C.I. Flores de Funza 
S.A.S. Finca Bosque. 
 
Por medio de la caracterización de la oferta y la demanda se determinan las 
necesidades y requerimientos del cliente y así se pretende desarrollar un plan 
maestro de producción definido como “un enlace entre las estrategias generales 
de la compañía y los planes tácticos que le permite alcanzar sus metas el cual 
proporciona información esencial para áreas funcionales, tales como operaciones, 
marketing y finanzas”.9 
 
1.5.4 Alcance.  El trabajo de grado se basa en la recolección de información 
definida y caracterizada (saber con exactitud), posible de observar externamente, 
medible (cuantitativa y cualitativamente) y variable (que eventualmente pueda 
fluctuar) para realizar un proceso de análisis e interpretación de los datos y de 
esta manera determinar qué modelo de planeación es viable para una mejora en 
la productividad de la postcosecha de Finca Bosque en el municipio de Funza 
Cundinamarca basado en la realización de un pronóstico de la oferta y la demanda 
y de esta manera determinar los diferentes aspectos que influyen en la capacidad 
de respuesta y satisfacción del cliente. 
 
1.6 MARCO REFERENCIAL 
 
1.6.1 Marco teórico. 
 
                                            
9 GARCIA, José. Programación de producción en los proveedores del automóvil. En: VirtualPro, 
procesos industriales. Septiembre, 2010. no. 104, p. 21. 
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1.6.1.1 Pronóstico.  “Es una predicción de acontecimientos futuros que se utiliza 
con propósitos de planificación. Los pronósticos son útiles tanto para la 
administración de los procesos como de la cadena de valor. En el nivel de la 
cadena de valor, la empresa necesita los pronósticos para coordinarse con sus 
clientes y proveedores. En el nivel de los procesos, los pronósticos de producción 
se necesitan para diseñar los diferentes procesos que se llevan a cabo en toda la 
organización, entre otros, identificar y solucionar los cuellos de botella internos”10. 
(véase la Figura 2). 
 
Figura 2.    Diseño de un sistema de pronósticos 
 
 
Fuente. SIPPER, Daniel. PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN. 1 ed. México D.F.: 
The McGraw-Hill Companies, Inc., 1998. P.98. 
 
                                            
10 KRAJEWSKI, Lee. ADMINISTRACIÓN DE OPERACIONES Procesos y cadenas de valor. 8 ed. 




 Tipos de pronósticos.  Se puede clasificar en  cuatro tipos básicos (véase la 
Figura 3). 
 




Fuente. CHASE, Richard B. Administración de Operaciones, Producción y Cadenas de 
Suministros. 12 ed. México D.F.: The McGraw-Hill Companies, Inc., 2009. P.470. 
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 Selección del tipo de técnica de pronóstico11.  El objetivo del pronosticador 
es elaborar un pronóstico útil a partir de la información disponible, aplicando la 
técnica que resulte apropiada para los diferentes patrones de demanda. Para los 
pronósticos de la demanda se usan dos tipos generales de técnicas: los métodos 
cualitativos y los métodos cuantitativos. 
Entre los métodos cualitativos figuran: 
 
- Los métodos de juicio.  En los que las opiniones de gerentes y expertos, los 
resultados de las encuestas de consumidores y las estimaciones del personal de 
ventas se traducen en estimaciones cuantitativas. 
Entre los métodos cuantitativos están: 
 
- Los métodos causales.  Para pronosticar la demanda, los métodos causales 
utilizan datos históricos de variables independientes, como campañas de 
promoción, condiciones económicas y actividades de los competidores. 
- El análisis de series de tiempo.  Es un método estadístico que depende en 
alto grado de datos históricos de la demanda, con los que proyecta la magnitud 
futura de la misma y reconoce las tendencias y patrones estacionales. 
 Métodos de juicio12.  En algunos casos, los métodos de juicio son la única 
manera práctica de realizar un pronóstico. En otros casos, los métodos de juicio 
también pueden usarse para modificar los pronósticos generados por los métodos 
cuantitativos para prever sucesos especiales próximos que, de lo contrario, no se 
reflejarían en el pronóstico. Por último, los métodos de juicio pueden usarse para 
ajustar el archivo de historial que se analizará con métodos cuantitativos para 
descontar el impacto de acontecimientos especiales únicos que ocurrieron en el 
pasado. Si no se usaran los métodos de juicio, los cuantitativos producirían 
pronósticos poco confiables. 
- Estimaciones del personal de ventas.  Son pronósticos compilados a partir de 
estimaciones de la demanda futura que realizan periódicamente los miembros del 
personal de ventas de las compañías. 
 
- Opinión ejecutiva.  Método de pronóstico en el cual se hace un resumen de las 
opiniones, experiencia y conocimientos técnicos de uno o varios gerentes para 
llegar a un solo pronóstico. 
 
- Pronósticos tecnológicos.  Aplicación de la opinión ejecutiva para mantenerse 
al tanto de los últimos adelantos tecnológicos. 
                                            
11 Ibid., p. 525. 
12 Ibid., p. 526, 528. 
28 
 
- Investigación de mercado.  Método sistemático para determinar el grado de 
interés del consumidor externo por un producto o servicio, mediante la creación y 
puesta a prueba de diversas hipótesis por medio de encuestas encaminadas a la 
recopilación de datos. 
 
- Método Delphi.  Proceso para obtener el consenso dentro de un grupo de 
expertos, al tiempo que se respeta el anonimato de sus integrantes. 
 
 Métodos causales13.  Los métodos causales se emplean cuando se dispone de 
datos históricos y se puede identificar la relación entre el factor que se intenta 
pronosticar y otros factores externos o internos (por ejemplo, las acciones del 
gobierno o las promociones publicitarias). Estas relaciones se expresan en 
términos matemáticos y suelen ser muy complejas. Los métodos causales 
proporcionan las herramientas de pronóstico más avanzadas y son excelentes 
para prever los puntos de cambio en la demanda y preparar pronósticos a largo 
plazo. 
 
El primer paso del pronóstico de una relación causal es encontrar las ocurrencias 
que realmente sean la causa. Muchas veces los indicadores guía no son 
relaciones causales sino que indican, de cierta forma indirecta, que podrían ocurrir 
otras cosas. Otras relaciones no causales simplemente parecen existir como una 
coincidencia. Hace unos años se demostró en un estudio que la cantidad de 
alcohol vendido en Suecia era directamente proporcional al salario de los 
maestros. Se cree que era una relación espuria (falsa).14  
 
- Regresión lineal.  Método causal en el que una variable (conocida como 
variable dependiente), está relacionada con una o más variables independientes 
por medio de una ecuación lineal. (véase la Figura 4). 
 
- Variable dependiente.  Variable que se desea pronosticar. 
 
- Variables independientes.  Variables que se supone que influyen en la 








                                            




Figura 4.    Línea de regresión lineal relacionada con datos reales 
 
 
Fuente. KRAJEWSKI, Lee. ADMINISTRACIÓN DE OPERACIONES Procesos y cadenas de valor. 
8 ed. México: Pearson Educación, 2008. P.529. 
 
 Métodos de series de tiempos.15.  En lugar de emplear variables 
independientes para el pronóstico como en los modelos de regresión, los métodos 
de series de tiempo usan información histórica que sólo se refiere a la variable 
dependiente. Estos métodos se basan en la suposición de que el patrón de la 
variable dependiente en el pasado habrá de continuar en el futuro. En el análisis 
de series de tiempo se identifican los patrones fundamentales de la demanda que 
se combinan para producir el patrón histórico observado en la variable 
dependiente, después de lo cual se elabora un modelo capaz de reproducir dicho 
patrón. 
 
Los modelos de pronósticos de series de tiempo tratan de predecir el futuro con 
base en la información pasada. Por ejemplo, las cifras de ventas recopiladas 
durante las últimas seis semanas se pueden usar para pronosticar las ventas 
durante la séptima semana. Las cifras de ventas trimestrales recopiladas durante 
los últimos años se pueden utilizar para pronosticar los trimestres futuros. Aun 
cuando ambos ejemplos contienen ventas, es probable que se utilicen distintos 
modelos de series de tiempo para pronosticar.16 
 
                                            
15 Ibid., p. 531 
16 CHASE, Richard B. Administración de Operaciones, Producción y Cadenas de Suministros. 12 
ed. México D.F.: The McGraw-Hill Companies, Inc., 2009. P.473. 
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- Pronóstico empírico.  Método de series de tiempo en el cual el pronóstico de 
la demanda para el siguiente periodo es igual a la demanda observada en el 
periodo actual; es decir, Pronóstico = Dt. 
 
- Método de promedio móvil simple.  Método de series de tiempo que se usa 
para estimar el promedio de una serie de tiempo de demanda, promediando la 
demanda de los n periodos más reciente. 
 
Cuando la demanda de un producto no crece ni baja con rapidez, y si no tiene 
características estacionales, un promedio móvil puede ser útil para eliminar las 
fluctuaciones aleatorias del pronóstico. Aunque los promedios de movimientos casi 
siempre son centrados, es más conveniente utilizar datos pasados para predecir el 
periodo siguiente de manera directa (véase la Figura 5).17 
 
Figura 5.    Fórmula de un promedio móvil simple 
                                                               Donde: 
   
Fuente. CHASE, Richard B. Administración de Operaciones, Producción y Cadenas de 
Suministros. 12 ed. México D.F.: The McGraw-Hill Companies, Inc., 2009. P.470. 
 
- Método de promedio móvil ponderado.  Método de series de tiempo en el 
que cada una de las demandas históricas que intervienen en el promedio puede 
tener su propia ponderación; la suma de las ponderaciones es igual a 1.0. 
 
Mientras que el promedio móvil simple da igual importancia a cada uno de los 
componentes de la base de datos del promedio móvil, un promedio móvil 
ponderado permite asignar cualquier importancia a cada elemento, siempre y 
cuando la suma de todas las ponderaciones sea igual a uno (véase la Figura 6). 
 





Fuente. CHASE, Richard B. Administración de Operaciones, Producción y Cadenas de 
Suministros. 12 ed. México D.F.: The McGraw-Hill Companies, Inc., 2009. P.476. 
                                            
17 CHASE, Richard B. Administración de Operaciones, Producción y Cadenas de Suministros. 12 
ed. México D.F.: The McGraw-Hill Companies, Inc., 2009. P.474. 
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- Método de suavizamiento exponencial.  Método de promedio móvil 
ponderado que permite calcular el promedio de una serie de tiempo, asignando a 
las demandas recientes mayor ponderación que a las demandas anteriores (véase 
la Figura 7). 
 
En los métodos de pronósticos anteriores (promedios móviles simple y 
ponderado), la principal desventaja es la necesidad de manejar en forma continua 
gran cantidad de datos históricos (esto también sucede con las técnicas de 
análisis de regresión, que se estudiarán en breve). En estos métodos, al agregar 
cada nueva pieza de datos, se elimina la observación anterior y se calcula el 
nuevo pronóstico. En muchas aplicaciones (quizás en la mayor parte), las 
ocurrencias más recientes son más indicativas del futuro que aquellas en el 
pasado más distante. Si esta premisa es válida (que la importancia de los datos 
disminuye conforme el pasado se vuelve más distante), es probable que el método 
más lógico y fácil sea la suavización exponencial. 
 
Las técnicas de suavización exponencial se han aceptado en forma generalizada 
por seis razones principales: 
 
 Los modelos exponenciales son sorprendentemente precisos. 
 Formular un modelo exponencial es relativamente fácil. 
 El usuario puede entender cómo funciona el modelo. 
 Se requieren muy pocos cálculos para utilizar el modelo. 
 Los requerimientos de almacenamiento en la computadora son bajos debido al 
uso limitado de datos históricos. 
 Es fácil calcular las pruebas de precisión relacionadas con el desempeño del 
modelo. 18 
 





Fuente. CHASE, Richard B. Administración de Operaciones, Producción y Cadenas de 
Suministros. 12 ed. México D.F.: The McGraw-Hill Companies, Inc., 2009. P.478. 
 
- Suavización exponencial doble: Método de Holt19.  Referirse a tendencia 
significa hablar de un incremento o decremento sobre el promedio de la serie de 
                                            
18 Ibid,. p. 477. 
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tiempo. Otros métodos como promedios móviles y suavización exponencial simple 
no consiguen prever la tendencia con anterioridad, sin embargo una modificación 
a éste último lo logra, dando origen a otro método para pronosticar la demanda, 
modelo de holt o suavización exponencial doble. 
 
Con este método se agrega una constante de suavización delta (δ), cuya función 
es reducir el error que ocurre entre la demanda real y el pronóstico. Otros autores 
usan como constante la letra griega beta (β), es lo mismo. 
 
Las fórmulas para calcular cada componente son las siguientes (véase la Figura 
8): 
 
Figura 8.    Formula suavización exponencial con ajuste a la tendencia 
 
 
Fuente. BETANCOURT, Diego. La tendencia en el suavizamiento exponencial doble o modelo de 





 Ft= Pronóstico suavizado exponencialmente con la serie de datos del periodo t 
 Tt= Tendencia suavizada para el período t 
 At= Demanda real para el período t 
 Alfa α= Constante de suavizamiento para el promedio 
 Delta δ= Constante de suavizamiento para la tendencia 
 FITt= Pronóstico de demanda con tendencia 
 
- Modelo de suavizamiento exponencial de Winter. 20.  Este método es 
indicado cuando se tienen series de tiempo con una componente estacional 
claramente definida. Estima separadamente para cada punto en el tiempo, el 
promedio suavizado, la tendencia ajustada y el factor estacional, combina después 
                                                                                                                                     
19 BETANCOURT, Diego. La tendencia en el suavizamiento exponencial doble o modelo de holt, 
[en línea]: 22 de febrero de 2016 [citado 07 mayo, 2019]. Disponible en Internet: 
(www.ingenioempresa.com/suavizacion-exponencial-doble).  
 
20 ZULUAGA, Abdul. La planeación de la demanda como requisito para la gestión delas cadenas 
de suministro en las empresas en Colombia. En: Revista Politécnica ISSN 1900-2351. Enero - junio 
de 2011. vol. 7, no. 12, p. 18 
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estos tres componentes para obtener los pronósticos. Las proyecciones o 
pronósticos se obtienen con las siguientes ecuaciones (véase la Figura 9): 
 
Figura 9.    Formula Modelo de suavizamiento exponencial de Winter 
 
 
Fuente. ZULUAGA, Abdul. La planeación de la demanda como requisito para la gestión delas 
cadenas de suministro en las empresas en Colombia. En: Revista Politécnica ISSN 1900-2351. 




 Yt-m es el pronóstico para el período t+m 
 Yt es el valor observado en el período t 
 St es el valor suavizado de la serie en el período t 
 bt es la tendencia estimada en el período t  
 It es el factor estacional estimado para el período t 
 α es la constante de suavizamiento para el nivel de la serie 
 β es la constante de suavizamiento para la tendencia de la serie 
 γ es la constante de suavizamiento para la estacionalidad 
 L es la longitud de la estacionalidad 
 
Las constantes de suavizamiento inicialmente son seleccionadas arbitrariamente, 
sin embargo, éstas deben estar entre cero y uno. 
 
Se recomienda sin embargo que α y β sean pequeñas, cercanas a 0,1, en tanto la 
constante de suavizamiento para el factor estacional γ sea fijada cerca de 0,4 [14]. 
 
Se deben probar varias combinaciones de α, β, γ hasta encontrar la que genere 
predicciones suficientemente precisas. 
 
Para iniciar el proceso de suavizamiento del nivel se puede asumir que: S1 = γ o 
también se puede emplear un promedio móvil centrado de igual longitud al período 
estacional. Para el valor inicial de la tendencia se pueden utilizar los 2L primeros 
datos para hacer una regresión lineal; la pendiente (β1) es el valor inicial de la 
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tendencia en el período inicial, es decir, b1 = β1 y además el coeficiente de 
intersección puede ser el valor inicial del nivel, S1 = β0. 
 
Se deben calcular L valores iniciales para el factor estacional, es decir uno para 
cada uno de los períodos que conforman el ciclo estacional; cada uno de estos 
factores se obtiene dividiendo el valor observado de la variable en cada período 
por el valor de la tendencia para el correspondiente período. Se usan los valores 
iniciales para el nivel, la tendencia y cada uno de los factores estacionales, se 
inicia el uso de las ecuaciones para obtener las proyecciones o pronósticos. 
 
- Error de pronóstico.21  La diferencia que se obtiene al restar el pronóstico de 
la demanda real en cualquier periodo determinado. 
El término error se refiere a la diferencia entre el valor de pronóstico y lo que 
ocurrió en realidad. En estadística, estos errores se conocen como residuales. 
Siempre y cuando el valor del pronóstico se encuentre dentro de los límites de 
confianza, pero el uso común se refiere a la diferencia como un error. La demanda 
de un producto se genera mediante la interacción de varios factores demasiados 
complejos para describirlos con precisión en un modelo. Por lo tanto, todas las 
proyecciones contienen algún error. Al analizar los errores de pronóstico, es 
conveniente distinguir entre las fuentes de error y la medición de errores. 
 
- Fuentes de error.22  Los errores pueden provenir de diversas fuentes. Una 
fuente común de la que no están conscientes muchos encargados de elaborar los 
pronósticos es el pronóstico de las tendencias pasadas en el futuro. Por ejemplo, 
al hablar de errores estadísticos en el análisis de regresión, se hace referencia a 
las desviaciones de las observaciones de la recta de la regresión. Es común 
relacionar una banda de confianza (es decir, límites de control estadístico) con la 
recta de la regresión para reducir el error sin explicar. Pero cuando se utiliza esta 
recta de la regresión como dispositivo de pronóstico, es probable que el error no 
se defina de manera correcta mediante la banda de confianza proyectada. Esto se 
debe a que el intervalo de confianza se basa en los datos pasados; quizá no tome 
en cuenta los puntos de datos proyectados y por lo tanto no se puede utilizar con 
la misma confianza. De hecho, la experiencia ha demostrado que los errores 
reales suelen ser mayores que los proyectados a partir de modelos de pronóstico. 
 
Los errores se pueden clasificar como sesgados o aleatorios.  
 
- Los errores sesgados.  Ocurren cuando se comete un error consistente. Las 
fuentes de sesgo incluyen el hecho de no incluir las variables correctas; el uso de 
las relaciones equivocadas entre las variables; el uso de la recta de tendencia 
                                            
21 Ibid,. P. 480. 
22 Ibid,. P.480. 
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errónea; un cambio equivocado en la demanda estacional desde el punto donde 
normalmente ocurre; y la existencia de alguna tendencia secular no detectada. 
 
- Los errores aleatorios.  Se definen como aquellos que el modelo de 
pronóstico utilizado no puede explicar. 
 
1.6.1.2 Administración de la Demanda.23  El propósito del manejo de la 
demanda es coordinar y controlar todas las fuentes de la demanda, con el fin de 
poder usar con eficiencia el sistema productivo y entregar el producto a tiempo. 
 
Existen dos fuentes básicas de la demanda: 
 
 La demanda dependiente es la demanda de un producto o servicio provocada 
por la demanda de otros productos o servicios. Por ejemplo, si una empresa vende 
1000 triciclos, entonces se van a necesitar 1000 ruedas delanteras y 2000 
traseras. Este tipo de demanda interna no necesita un pronóstico, sino sólo una 
tabulación. 
 
 La cantidad de triciclos que la empresa podría vender es la demanda 
independiente porque no se deriva directamente de la demanda de otros 
productos. 
 
Una empresa no puede hacer mucho respecto de la demanda dependiente. Es 
preciso cubrirla (aunque el producto o servicio se pueda comprar en lugar de 
producirlo en forma interna). Pero sí hay mucho que una empresa puede hacer en 
cuanto a la demanda independiente, si así lo desea. La compañía puede: 
 
 Adoptar un papel activo para influir en la demanda.  La empresa puede 
presionar a su fuerza de ventas, ofrecer incentivos tanto a los clientes como a su 
personal, crear campañas para vender sus productos y bajar precios.  
 
Estas acciones pueden incrementar la demanda. Por el contrario, es posible 
disminuir la demanda mediante aumentos de precios o la reducción de los 
esfuerzos de ventas. 
 
 Adoptar un papel pasivo y simplemente responder a la demanda.  Existen 
varias razones por las que una empresa no trata de cambiar la demanda sino que 
la acepta tal como llega. Si una compañía funciona a toda su capacidad, tal vez no 
quiera hacer nada en cuanto a la demanda. Otras razones pueden ser que la 
compañía no tenga el poder de cambiar la demanda debido al gasto en publicidad; 
es probable que el mercado sea fijo y estático; o que la demanda esté fuera de su 
control (como en el caso de un proveedor único). 
                                            




1.6.1.3 Componentes de la Demanda.24  En la mayor parte de los casos, la 
demanda de productos o servicios se puede dividir en seis componentes: 
demanda promedio para el periodo, una tendencia, elementos estacionales, 
elementos cíclicos, variación aleatoria y auto correlación. 
 
Los factores críticos son más difíciles de determinar porque quizá el tiempo se 
desconoce o no se toma en cuenta la causa del ciclo. 
 
La influencia cíclica sobre la demanda puede provenir de eventos tales como 
elecciones políticas, guerras, condiciones económicas o presiones sociológicas. 
Las variaciones aleatorias son provocadas por los eventos fortuitos. 
 
Estadísticamente, al restar todas las causas conocidas de la demanda (promedio, 
tendencias, estacionales, cíclicas y de auto correlación) de la demanda total, lo 
que queda es la parte sin explicar de la demanda. Si no se puede identificar la 
causa de este resto, se supone que es aleatoria. La auto correlación indica la 
persistencia de la ocurrencia. De manera más específica, el valor esperado en un 
momento dado tiene una correlación muy alta con sus propios valores anteriores. 
 
En la teoría de la línea de espera, la longitud de una línea de espera tiene una 
auto correlación muy elevada. Es decir, si una línea es relativamente larga en un 
momento determinado, poco después de ese tiempo, podría esperarse que la 
línea siguiera siendo larga. Cuando la demanda es aleatoria, es probable que 
varíe en gran medida de una semana a otra. Donde existe una correlación alta, no 
se espera que la demanda cambie mucho de una semana a otra. 
 
Las líneas de tendencia casi siempre son el punto de inicio al desarrollar un 
pronóstico. Entonces, estas líneas de tendencia se ajustan de acuerdo con los 
efectos estacionales, los elementos cíclicos y cualquier otro evento esperado que 












                                            




Figura 10.  Tipos de tendencias más comunes 
 
 
Fuente. CHASE, Richard B. Administración de Operaciones, Producción y Cadenas de 
Suministros. 12 ed. México D.F.: The McGraw-Hill Companies, Inc., 2009. P.471. 
 
 Una tendencia lineal.  Es una relación continua directa. 
 
 Una curva S.  Es típica del crecimiento y el ciclo de madurez de un producto. El 
punto más importante en la curva S es donde la tendencia cambia de crecimiento 
lento a rápido, o de rápido a lento. 
 
 Una tendencia asintótica.  Empieza con el crecimiento más alto de la 
demanda en un principio, pero posteriormente se reduce. Una curva como ésta se 
presenta cuando una empresa entra en un mercado existente con el objetivo de 
saturarlo y captar una mayor participación en él. 
 
 Una curva exponencial.  Es común en productos con un crecimiento explosivo. 
La tendencia exponencial sugiere que las ventas seguirán aumentando, una 
suposición que quizá no sea seguro hacer. 
 
Un método de pronóstico de uso muy común grafica los datos y luego busca la 
distribución estándar (como lineal, curva S, asintótica o exponencial) que se 
adapta mejor a éstos. El atractivo de este método radica en que, como las 
matemáticas de la curva son conocidas, resulta fácil despejar los valores de los 
periodos futuros. En ocasiones, la información no parece adaptarse a ninguna 
curva estándar. Esto quizá se debe a varias causas que, en esencia, envían los 
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datos desde varias direcciones al mismo tiempo. Para estos casos, es posible 
obtener un pronóstico simple pero efectivo con sólo graficar la información.25 
 
1.6.1.4 La Producción.   “Es el ejercicio de transformar una serie de entradas 
iniciales (inputs) tales como materias primas, energía, información, recursos 
humanos, entre otros, en un conjunto de salidas (outputs) que bien pueden ser 
bienes o servicios, a través de un proceso de conversión que añade valor para el 
cliente final. A su vez, según las directrices que hace ya un largo tiempo ha venido 
señalando la Escuela de Negocios de Harvard a las compañías manufactureras 
para que estas creen ventajas duraderas, el ejercicio de la producción debe 
otorgar 1) orientación al sistema productivo, 2) reorganización en función de las 
estrategias corporativas y 3) reflejar dicha estrategia en los propósitos 
competitivos. Todo esto, erradicando por completo esa vieja idea de que el 
sistema productivo es algo separado de las demás actividades de la empresa y 
empezar a creer en la causalidad existente con las demás funciones de la misma, 
e incluso de su entorno.26 
 
1.6.1.5 Planeación de la Producción.27   Es la función de la dirección de la 
empresa que sistematiza por anticipado los factores de mano de obra, materias 
primas, maquinaria y equipo, para realizar la fabricación que esté determinada por 
anticipado, con relación a las utilidades que deseen lograr, la demanda del 
mercado, capacidad y facilidades de la planta y puestos laborales que se crean. 
 
En concreto, tiene por finalidad vigilar que se logre: 
 
 Disponer de materias primas y demás elementos de fabricación, en el momento 
oportuno y en el lugar requerido. 
 
 Reducir en lo posible, los periodos muertos de la maquinaria y de los obreros. 
 
 Asegurar que los obreros no trabajan en exceso, ni que estén inactivos. 
 
Su problema fundamental consiste en la determinación de una tasa de producción 
que sea capaz de mantener la fabricación requerida de forma que se establezcan 
las cantidades a producir de cada producto, siempre que no se supere la 
                                            
25 Ibid., p. 472. 
26 BECERRA, Fredy et al. Gestión de la producción y las operaciones. Una Aproximación 
conceptual. Bogotá, D.C: Editorial Universidad Nacional de Colombia, 2008. 332 p.  
27 Vázquez Romero, Coral Elizabeth. Planeación de la producción y operaciones en las empresas 
[en línea]. <https://www.gestiopolis.com/planeacion-de-la-produccion-y-operaciones-en-las-
empresas/> [Citado el 31 de octubre de 2018]. 
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capacidad instalada y se disponga del flujo de materiales y de medios técnicos 
para poder satisfacer dicha demanda. 
 
“Cuando la demanda varía, los niveles de producción deseados no son obvios. 
Debe determinarse un plan de producción —cuántos y cuando fabricar cada 
producto—. La meta es hacer coincidir la tasa de producción y la tasa de 
demanda, para fabricar los productos cuando se necesitan”. 
 
“Igual que con los pronósticos, la producción se planea para diferentes horizontes 
de tiempo a través de un enfoque jerárquico. Es común que se desarrollen tres 
planes con distintos horizontes, en forma secuencial. Éstos son los planes a largo, 
mediano y corto plazo. Dentro de un enfoque de arriba hacia abajo, el plan a largo 
plazo se desarrolla primero y sus decisiones se convierten en información de 
entrada para el plan a mediano plazo. Éste proporciona la entrada para un plan a 
corto plazo. El enfoque de abajo hacia arriba comienza con el corto plazo y trabaja 
Hacia el largo plazo”.28 
 
Un plan de producción se puede realizar para 3 periodos en especial, un plan a 
largo plazo (3 a 10 años), un plan a mediano plazo (6 meses a tres años) y a corto 
plazo (1 semana a 6 meses), (véase la Figura 11). 
 
Figura 11.  Horizontes de acción en un sistema de producción 
 
 
Fuente. PRADO, Juan Ramón. LA PLANEACION Y EL CONTROL DE LA PRODUCCIÓN. 1 ed. 
México: Universidad Autónoma Metropolitana Unidad Azcapotzalco, 1992. P.27 
                                            
28 SIPPER, Daniel. PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN. 1 ed. México D.F.: The 
McGraw-Hill Companies, Inc., 1998. P.176. 
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En el desarrollo de esta investigación se realizará un plan a mediano plazo. 
 
“Este plan puede cubrir de una semana a seis meses, con actualizaciones diarias 
o semanales. Es común un horizonte de un mes con actualización semanal. 
Determina el tiempo en que se hace un producto en particular en una máquina 
específica. Las unidades pueden ser productos específicos; y la capacidad, puede 
ser las horas disponibles en una máquina dada. Este plan determina el tiempo 
extra y el tiempo sobrante, al igual que la posibilidad de no satisfacer la demanda. 
Se dan detalles a los proveedores para que entreguen cantidades específicas en 
fechas establecidas”.29 
 
 Objetivos y Funciones.30  El objetivo de PCP es coordinar las interacciones de 
las diversas funciones que se realizan en la empresa, relacionadas con la 
producción, para asegurar que los recursos de ésta sean utilizados de la mejor 
forma posible para producir los bienes requeridos en el tiempo deseado y al precio 
adecuado. 
 
El alcance de PCP varía de empresa a empresa, dependiendo de su tipo de 
producción y organización, pero hay ciertas funciones básicas que caen dentro del 
área de PCP. 
 
En cuanto a planeación se debe incluir: 
 
- Preparación de programas de producción, ya sea a partir de pronósticos de 
ventas, de órdenes de clientes.  
 
- Planeación de requerimientos. El desglose del programa de producción hasta 
los niveles inferiores y la determinación de fechas aproximadas en las cuales cada 
paso en el ciclo de producción debería ser llevado a cabo para cumplir las fechas 
de entrega. Esta información es usada después en control de inventarios y en 
cargas de máquinas. 
 
- Carga (Loading). Carga y distribución de las horas de producción requeridas 
para complementar cada etapa en el ciclo obteniendo así los requerimientos de 
capacidad. 
 
- Secuenciación (Scheduling). Es el orden en que los trabajos pasan a través de 
las instalaciones para alcanzar la fecha de entrega. 
 
                                            
29 Ibid., p. 177. 
30 PRADO, Juan Ramón. LA PLANEACION Y EL CONTROL DE LA PRODUCCIÓN. 1 ed. México: 
Universidad Autónoma Metropolitana Unidad Azcapotzalco, 1992. P.20. 
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- Preparación de documentos de trabajo. Elaboración de los tickets de operación, 
requisiciones de materiales, etc. 
 
- Control de inventarios. Control de materias primas, componentes comprados 
y/o fabricados dentro de la empresa, productos en proceso y bienes terminados. 
 
- Manejo de materiales 
 
- Pronósticos. Estimación de cuanto, cuando, y que será demandado, aunque no 
siempre está bajo el control de PCP. 
 
En cuanto a control se tiene: 
 
- Controlar y vigilar la producción real y comparar con las metas también, se 
deben preparar reportes. 
 
- Elaboración de estadísticas para mejorar la producción futura. 
 
- Tomar acciones correctivas cuando sea necesario, para acercar la situación 
real a la planeada y resolver problemas que podrían afectar el cumplimiento del 
plan (descomposturas, maquilas, tiempo extra, ausentismo). 
 
PCP debe incluir también el progreso, esto es: 
- Acelerar órdenes para evitar que se retrasen. 
 
- Acelerar el despacho de bienes, ya sea al cliente o a la bodega, según sea el 
caso. 
 
Todas las Empresas hoy en día tienen que superar los retos del desarrollo y 
avance estratégico ya sea por el deseo de beneficiar nuevas oportunidades o 
sobresalir importantes problemas; su organización y administración debe ser 
apropiada para el cumplimiento de sus objetivos, llevar a cabo su misión con 
eficacia y eficiencia por medio de un proceso dinámico, continuo e integrado con la 
toma de decisiones estratégicas. 
 
1.6.1.6 Entorno de planeación de la producción.31   En general, el ambiente 
externo se encuentra fuera del control directo del responsable del plan, pero en 
algunas empresas, es posible manejar la demanda del producto. 
 
Mediante una cooperación estrecha entre mercadotecnia y operaciones, las 
actividades promocionales y la reducción de precios se pueden usar para crear 
                                            
31 CHASE, Richard B. Administración de Operaciones, Producción y Cadenas de Suministros. 12 
ed. México D.F.: The McGraw-Hill Companies, Inc., 2009. P.519. 
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demanda durante periodos de recesión. Por el contrario, cuando la demanda es 
alta, es posible reducir las actividades promocionales y elevar los precios para 
maximizar los ingresos obtenidos de aquellos productos o servicios que la 
empresa tiene la capacidad de proporcionar (véase la Figura 12).  
 
Figura 12.  Requerimientos para el sistema de planeación de la producción 
 
 
Fuente. CHASE, Richard B. Administración de Operaciones, Producción y Cadenas de 
Suministros. 12 ed. México D.F.: The McGraw-Hill Companies, Inc., 2009. P.519. 
 
 Estrategias de planeación de la producción.  En esencia, hay tres 
estrategias de planeación de la producción, que comprenden cambios en el 
tamaño de la fuerza de trabajo, las horas de trabajo, el inventario y la acumulación 
de pedidos. 
 
- Estrategia de ajuste. Igualar el índice de producción con el índice de pedidos 
contratando y despidiendo empleados conforme varía el índice de pedidos. El 
éxito de esta estrategia depende de tener un grupo de candidatos a los que se les 
pueda capacitar con rapidez y de donde tomar empleados cuando el volumen de 
pedidos aumente. Como es obvio, existen algunos impactos emocionales. Cuando 
la acumulación de pedidos es baja, es probable que los empleados quieran reducir 
el ritmo de trabajo por el temor a ser despedidos tan pronto como se cubran los 
pedidos existentes. 
 
- Fuerza de trabajo estable, horas de trabajo variables.  Variar la producción 
ajustando el número de horas trabajadas por medio de horarios de trabajo flexibles 
u horas extra. Al variar el número de horas, es posible igualar las cantidades de la 
producción con los pedidos. Esta estrategia ofrece continuidad a la fuerza de 
trabajo y evita muchos de los costos emocionales y tangibles de la contratación y 
los despidos relacionados con la estrategia de ajuste. 
 
- Estrategia de nivel.  Mantener una fuerza de trabajo estable con un índice de 
producción constante. La escasez y el superávit se absorben mediante la 
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fluctuación de los niveles de inventario, los pedidos acumulados y las ventas 
perdidas. Los empleados se benefician con un horario de trabajo estable a 
expensas de niveles de servicio a clientes potencialmente más bajos y un 
aumento en el costo del inventario. Otra preocupación es la posibilidad de que los 
productos inventariados se vuelvan obsoletos. 
 
1.6.1.7 Estrategia.32   “Es la dirección y el alcance de una organización a largo 
plazo que permite lograr una ventaja en un entorno cambiante mediante la 
configuración de sus recursos y competencias, con el fin de satisfacer las 
expectativas de las partes interesadas”. 
 
Las decisiones estratégicas consisten en: 
 
- La dirección a largo plazo de la organización. 
- El alcance de las actividades de la organización. 
- La consecución de una ventaja respecto a los competidores 
- Abordar los cambios del entorno empresarial. 
- Crecer a partir de los recursos y las competencias (capacidad estratégica). 
- Los valores y expectativas de las partes interesadas. 
 
 Niveles de estrategia.33  Existen estrategias a diversos niveles de la 
organización: 
 
- Estrategia corporativa.  Se ocupa del alcance general de una empresa y de 
cómo se puede añadir valor a las distintas partes (unidades de negocio) de la 
organización. 
 
- Estrategia de negocio.  Trata sobre la manera de competir con éxito en 
determinados mercados. Una unidad estratégica de negocio es la parte de una 
organización para la que existe un mercado externo diferenciado de bienes o 
servicios que es distinto del de otra unidad estratégica de negocio. 
 
- Estrategia Operativa.  Se ocupan de como las distintas partes que componen 
una organización permiten aplicar eficazmente las estrategias de negocio y de la 
corporación, en cuanto a los recursos, los procesos y el personal. 
 
                                            
32 JOHNSON, Gerry. DIRECCION ESTRATEGICA. 7 ed. Madrid: Pearson Educación, S.A., 2006. 
P.10. 
33 Ibid., p.11. 
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1.6.1.8 Dirección Estratégica.34   Incluye la comprensión de la posición 
estratégica de una organización, las elecciones estratégicas para el futuro y la 
conversión de la estrategia en acción. 
 
 La posición estratégica.  Trata de identificar el efecto sobre la estrategia que 
tiene el entorno externo, la capacidad estratégica de una organización (recursos y 
competencias) y las expectativas e influencia de las partes interesadas. 
 
 Las elecciones estratégicas.  Implican la comprensión de las bases 
subyacentes para la estrategia futura, tanto desde el punto de vista de la unidad 
del negocio como desde el punto de vista corporativo y de las opciones para 
desarrollar la estrategia, tanto en función de la dirección en que esta debe 
moverse, como de los métodos de desarrollo. 
 
 Estrategia en acción.  Se ocupa de garantizar que las estrategias están 
funcionando en la práctica. 
 
 Procesos de desarrollo de la estrategia.  Son la forma en que esta se lleva a 
cabo dentro de las organizaciones. 
 
1.6.1.9 Planificación y Control Operacional.   Hoy en día las organizaciones se 
encuentran en un mercado competitivo en el cual es indispensable posicionarse 
de manera eficiente en busca de calidad total. 
 
Actualmente existen estándares y normas que nos permiten establecer niveles de 
calidad en los procesos que se desarrollan en las Empresas, este es el caso de la 
ISO 9001. 
 
“La organización debe planificar, implementar y controlar los procesos necesarios 
para cumplir los requisitos para la provisión de productos y servicios, y para 
implementar las acciones determinadas en el capítulo 6, mediante: 
 
 La determinación de los requisitos para los productos y servicios; 
 
 El establecimiento de criterios para: 
 
- Los procesos 
 
- La aceptación de los productos y servicios 
 
 La determinación de los recursos necesarios para lograr la conformidad con los 
requisitos de los productos y servicios; 
                                            
34 Ibid., p. 16. 
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 La implementación del control de los procesos de acuerdo con los criterios; 
 
 La determinación, el mantenimiento y la conservación de la información 
documentada en la extensión necesaria para: 
 
- Tener confianza en que los procesos se han llevado a cabo según lo 
planificado; 
 
- Demostrar la conformidad de los productos y servicios con sus requisitos. 
 
La salida de esta planificación debe ser adecuada para las operaciones de la 
organización. 
 
La organización debe controlar los cambios planificados y revisar las 
consecuencias de los cambios no previstos, tomando acciones para mitigar 
cualquier efecto adverso, según sea necesario”. 35 
 
1.6.1.10 Procesos.   Es la articulación de técnicas, métodos, personas, equipos, 
infraestructura que como resultado de su interacción generan transformación de 
recursos e información en un tiempo y espacio determinado”.36 
 
Si optamos por relacionar directamente los procesos con las estrategias de la 
organización podemos identificar factores que pueden beneficiar tanto a los 
empleados operativos, administrativos, funcionarios con el cliente para trabajar 
más eficientemente o mejorar un proceso que a simple vista puede resultar menos 
importante. 
 
 Tipos de Procesos37.  Considerando un enfoque basado en procesos podemos 
clasificarlos de la siguiente forma: 
 
- Procesos Directivos.  Se constituyen en soporte para el establecimiento de la 
estrategia, así como para la alineación de ésta en la empresa. 
 
- Procesos Operativos.  Son aquellos que generan valor agregado a la 
empresa. 
 
                                            
35 GOMEZ, José. Guía para la aplicación de ISO 9001:2015. 1 ed. Bogotá: AENOR Ediciones, 
2016. P.189. 
36 FONTALVO, Tomás. La Gestión avanzada de la calidad. 1 ed. Santa Fe de Bogotá: ASESORES 
DEL 2000, 2006. P.103. 
37 Ibid., p. 106. 
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- Procesos de Apoyo.  Se constituyen en pilar fundamental para soportar los 
procesos de Directivos y los procesos operativos. 
 
1.6.2 Marco conceptual. 
 
1.6.2.1 Análisis Foda.38  El análisis FODA es una herramienta de planificación 
estratégica, diseñada para realizar un análisis interno (Fortalezas y Debilidades) y 
externo (Oportunidades y Amenazas) en la empresa. 
 
 Fortalezas.  Los atributos o destrezas que una industria o empresa contiene 
para alcanzar los objetivos. 
 
 Debilidades.  Lo que es perjudicial o factores desfavorables para la ejecución 
del objetivo. 
 
 Oportunidades.  Las condiciones externas, lo que está a la vista por todos o la 
popularidad y competitividad que tenga la industria u organización útiles para 
alcanzar el objetivo. 
 
 Amenazas.  Lo perjudicial, lo que amenaza la supervivencia de la industria o 
empresa que se encuentran externamente, las cuales, pudieran convertirse en 
oportunidades, para alcanzar el objetivo. 
 
1.6.2.2 Asocolflores.   La Asociación Colombiana de Exportadores de Flores, 
creada en 1973 para representar, promover y fortalecer la competitividad de la 
floricultura colombiana en sus principales mercados y en el país. 
 
“Se creó como una organización gremial, sin ánimo de lucro, para representar y 
promover el sector de las flores en los mercados internacionales y buscar el 
desarrollo integral de la floricultura, principalmente en aspectos de acceso a 
mercados, investigación, transporte, Flor verde (sello de certificación socio- 
ambiental) y los programas de responsabilidad social con diversos proyectos. 
Esto, con el fin de mejorar la calidad de vida de los trabajadores, de sus familias y 
de las comunidades donde se encuentra ubicada en más de 50 municipios”.39 
 
1.6.2.3 Capacidad de respuesta.   En términos muy generales, la capacidad de 
respuesta de un sistema cualquiera es su probabilidad media de producir, frente a 
                                            
38 ANALISIS FODA, FODA: Matriz o Análisis FODA – Una herramienta esencial para el estudio de 
la empresa. [en línea]. Bogotá: ASOCOLFLORES [citado 31 octubre, 2018]. Disponible en internet: 
<https:// www.analisisfoda.com/> 
39 ASOCOLFLORES, Antecedentes. Quienes somos [en línea]. Bogotá: ASOCOLFLORES [citado 





una demanda, una respuesta de calidad aceptable, dentro de un margen de 
tiempo aceptable y a un costo aceptable. En el caso específico de la relación entre 
los dirigentes y el pueblo, los dirigentes tienen mayor capacidad de respuesta en 
la medida en que las prioridades de su agenda política coinciden con las 
prioridades de la demanda pública.40 
 
1.6.2.4 Demanda.   Es la cantidad de bienes y/o servicios que los compradores o 
consumidores están dispuestos a adquirir para satisfacer sus necesidades o 
deseos, quienes además, tienen la capacidad de pago para realizar la transacción 
a un precio determinado y en un lugar establecido.41 
 
1.6.2.5 Desarrollo Organizacional.   El desarrollo organizacional es un proceso 
de cambio planificado, por lo cual es de gran importancia conocer la situación 
actual de la compañía y a partir de ello, proponer estrategias para posteriormente 
evaluar los resultados con los cambios implementados. Según Luis Muñiz, “el 
diagnostico empresarial ayuda a identificar las causas o motivos que implican un 
mal funcionamiento de un proceso empresarial, permitiendo identificar las áreas 
que no funcionan adecuadamente y son prioritarias para asegurar el 
funcionamiento de la empresa, dónde se deben preparar las cuestiones a analizar 
y medir dos variables: la situación o estado y la prioridad de la cuestión 
analizada.”42 
 
1.6.2.6 Diagramas de causa y efecto.  “El diagrama causa-efecto, también 
conocido como diagrama de espina de pescado o diagrama de Ishikawa permite 
identificar las posibles causas asociadas a un problema (efecto) estructurado 
según una serie de factores genéricos. Es decir, detectada una no conformidad 
(efecto), es necesario investigar las causas que la provocan”.43 
 
Para la identificación de los factores o causas generales que originan el problema 
se utilizan a menudo cuatro principales categorías (las personas, las máquinas, los 
materiales y los métodos) y de esta manera se seleccionan aquellas que se 
consideren las más importantes, luego se detectan las sub causas o causas 
secundarias y así se genera el diagrama completo. 
 
                                            
40 ARNOLETO, E,J.: Glosario de Conceptos Políticos Usuales, Ed. EUMEDNET 2007, texto 
completo en http://www.eumed.net/dices/listado.php?dic=3. p. 9. 
41 THOMPSON, Definición de Demanda [en línea]. Bogotá: [citado 1 de febrero de 2019]. 
Disponible en Internet: < URL: https://www.promonegocios.net/demanda/definicion-demanda.html.  
42 MUÑIZ, Luis. Check – List para el diagnóstico empresarial una herramienta clave para el control 
de gestión. 1 ed. Barcelona: Profit Editorial, 2017. p.15. 
 
43 TARI, Juan. Calidad Total: Fuente De Ventaja Competitiva. 1 ed. España: Publicaciones 





El objetivo de la presente investigación es plantear una estructura de trabajo 
basada en la aplicación de una metodología mixta la cual implica combinar los 
métodos cuantitativo y cualitativo en un mismo estudio. 
 
Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistemáticos, empíricos 
y críticos de investigación e implican la recolección y el análisis de datos 
cuantitativos y cualitativos, así como su integración y discusión conjunta, para 
realizar inferencias producto de toda la información recabada (metainferencias) y 
lograr un mayor entendimiento del fenómeno bajo estudio.44 
 
Las etapas en las que suelen integrarse los enfoques cuantitativo y cualitativo son 
fundamentalmente: el planteamiento del problema, el diseño de investigación, el 
muestreo, la recolección de los datos, los procedimientos de análisis y/o 
interpretación de los datos (resultados).45 
 
El enfoque mixto ofrece varias ventajas para ser utilizado:46 
 
 Lograr una perspectiva más amplia y profunda del fenómeno. 
 
 Producir datos más “ricos” y variados mediante la multiplicidad de 
observaciones, ya que se consideran diversas fuentes y tipos de datos, contextos 
o ambientes y análisis. 
 
 Potenciar la creatividad teórica por medio de suficientes procedimientos críticos 
de valoración. 
 
 Apoyar con mayor solidez las inferencias científicas, que si se emplean 
aisladamente. 
 
 Permitir una mejor “exploración y explotación” de los datos. 
 
 Posibilidad de tener mayor éxito al presentar resultados a una audiencia hostil. 
 
 Desarrollar nuevas destrezas o competencias en materia de investigación, o 
bien reforzarlas. 
                                            
44 HERNANDEZ SAMPIERI, Roberto. Metodología de la Investigación. 6 ed. México: Mc 
Graw Hill, 2014. p.534. 
45 Ibid., p. 540. 
46 Ibid., p. 537. 
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1.7.1 Tipo de estudio.   La determinación de los factores de incumplimiento del 
proceso productivo en la postcosecha de Alstroemeria de C.I. Flores de Funza 
S.A.S. Finca Bosque corresponde a un estudio descriptivo centrándose en 
recolectar datos que describan el modelo actual y permita plantear acciones 
correctivas que se encaminen a reducir los niveles de pérdidas de materia prima y 
eliminar los cuellos de botella presentados en el área de producción, aumentando 
directamente su eficiencia y disminuyendo costos por medio de la identificación de 
un modelo que dé solución a la problemática descrita.  
 
Con los estudios descriptivos se busca especificar las propiedades, las 
características y los perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos 
o cualquier otro fenómeno que se someta a un análisis. Es decir, únicamente 
pretenden medir o recoger información de manera independiente o conjunta sobre 
los conceptos o las variables a las que se refieren, esto es, su objetivo no es 
indicar cómo se relacionan éstas.47 
 
En esta clase de estudios el investigador debe ser capaz de definir, o al menos 
visualizar, qué se medirá (qué conceptos, variables, componentes, etc.) y sobre 
qué o quiénes se recolectarán los datos (personas, grupos, comunidades, objetos, 
animales, hechos).48 
 
1.7.2 Fuentes de información.   Se toman en cuenta dos fuentes informativas 
que dan apoyo al trabajo de investigación. 
 
1.7.2.1 Primaria.  Documentos internos, datos estadísticos, indicadores de 
producción y rendimientos de acuerdo con la labor asignada al trabajador, 
conversaciones y entrevistas con trabajadores directos de la postcosecha (cargos 
operativos y administrativos). 
 
El desarrollo del trabajo se focaliza inicialmente en una visita a la planta de 
producción y clasificación de Finca Bosque para analizar cada uno de los 
procesos que se llevan a cabo dentro de la postcosecha por medio de las 
siguientes herramientas y técnicas que soportaran la investigación: 
 
 Entrevista.  Aplicación por medio de una conversación directa, metódica y 
planificada a una muestra del personal operativo, supervisora y directora de 
postcosecha observando la reacción y disposición de cada una de las personas 
dependiendo el cargo que ocupan dentro de la compañía. 
 
                                            
47 Ibid., p. 92. 
48 Ibid., p. 92. 
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 Encuesta.  Siendo un estudio observacional, se busca recopilar datos por 
medio de un cuestionario previamente diseñado, sin modificar el entorno ni 
controlar el proceso. 
 
 Observación.  Descripción y explicación del comportamiento de la planta de 
producción por medio de datos proporcionados por las conductas del personal, 
eventualidades y situaciones que se presenten. 
 
 Informes internos.  Análisis de informes de producción, rendimiento y 
desempeño de mano de obra e indicadores de productividad proporcionados 
directamente por la Empresa en estudio. 
 
1.7.2.2 Secundaria.  Información de leyes, normas, políticas, lineamientos y 
artículos ambientales que regulan las Empresas Floricultoras. 
 
 Lugares de Búsqueda.  Indagar en bases de datos y diversidad de bibliografía 
casos exitosos de compañías líderes en el sector floricultor. 
 
1.8 DISEÑO METODOLÓGICO 
 
Para el desarrollo del trabajo de investigación se llevarán a cabo las siguientes 
fases: 
 
1.8.1 Fase 1.  Caracterización de la demanda y la capacidad de producción de la 
postcosecha en la línea de Alstroemeria para determinar las necesidades y 
requerimientos del cliente. 
 
 Conocer, identificar y familiarizarse con la estructura general de la compañía 
"Administración estratégica. 
 
 Caracterización del proceso del cultivo y de la Postcosecha de Alstroemeria. 
 
 Realizar diagnóstico y análisis del estado actual de la Postcosecha. 
 
 Estudiar y analizar la relación de tiempo exacta entre el ciclo de trabajo de la 
persona y el ciclo de operación de la máquina. 
 
1.8.2 Fase 2.  Desarrollo de un plan de producción para la línea de Alstroemeria 
con lineamientos que permitan disminuir las causas que aquejan la capacidad de 
respuesta en el área de postcosecha. 
 




 Pronosticar la demanda a través de análisis de datos históricos y de la 
aplicación de métodos de pronóstico y tendencias. 
 
 Identificación de la capacidad de respuesta al cliente proporcionando exactitud 
y perspicacia a las necesidades que presentan. 
 
 Realizar un plan de producción.  
 
 Uso de herramientas disponibles. 
 
 Brindar capacitación a los diferentes equipos de trabajo sobre el plan de 
producción para la línea de Alstroemeria. 
 
1.8.3 Fase 3.  Propuesta de un plan de mejora que integre decisiones 
estratégicas para analizar su viabilidad de acuerdo al plan de producción en la 
línea de Alstroemeria en el área de postcosecha. 
 
 Identificación de posibles opciones de mejora que proporcione el plan de 
producción para la línea de Alstroemeria. 
 
 Plantear estrategias de acuerdo a los objetivos establecidas por el plan de 




2 CARACTERIZACIÓN Y CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN DE LA 
POSTCOSECHA EN LA LÍNEA DE ALSTROEMERIA 
 
La caracterización en general del proceso de producción de la postcosecha de 
Alstroemeria, se efectuará por medio de un diagnóstico para determinar su 
condición actual, fortalezas y debilidades en relación al entorno que la envuelve y 
conocer las causas que las origina teniendo en cuenta que los procesos que se 
ejecutan en las áreas de producción, postcosecha y comercialización son piezas 
claves para cualquier mejoramiento y trascenderá directamente en la calidad final 
del producto y la optimización de los recursos. 
 
El estudio previo tiene como finalidad la obtención de información real y pertinente 
en la que se basarán las decisiones y permitirá la búsqueda y análisis de 
información relevante sobre los elementos esenciales que caracterizan los clientes 
(demanda), la competencia (oferta) y los factores internos y externos de la 
organización. 
 
La caracterización se basa en considerar los procesos funcionales de la 
postcosecha para determinar su perfil competitivo por medio de la identificación de 
ventajas y desventajas de los factores que intervienen y su desempeño actual en 
las labores que se despliegan del proceso, conociendo su estructura, 
características y capacidad de respuesta ante cualquier escenario que presente la 
Empresa en general. 
 
Como consecuencia se pueden identificar cuellos de botella y falencias en el flujo 
de información que generan retraso en todo el proceso total de la postcosecha y 
desde luego incidiendo en pérdidas económicas. 
 
2.1 METODOLOGIA PARA LA CARACTERIZACION Y CAPACIDAD DE 
PRODUCCION  
 
Para el desarrollo de la caracterización y capacidad de producción del área de 




Tabla 1.   Metodología 
 
Nº ACTIVIDAD METODO INSTRUMENTO RESULTADO
Entrevista con Directora de 
Gestión Humana 
Observación directa de 
información suministrada y 
publicada en carteleras en 
áreas comunes de la Empresa
Entrevista con Directora de 
postcosecha, supervisora de 
área y formadora
Observación directa al 
proceso productivo
Identificar una visión global e integral de 
la verdadera situación de la empresa
Lluvia de ideas
Identificación de posibles mejoras y 
aplicación de correctivos que favorecen 
el planeamiento de una estrategia.
Identificación de las causas potenciales 
o reales de los problemas de 
rendimiento que aquejan la 
postcosecha
Análisis de causa raíz: 
Diagrama de espina de 
pescado
Identificación de causas y necesidades 
actuales en la planta de producción 
(recursos humanos y materiales, 
procesos, calidad, logística, clientes 
entre otros)
2.1.4.
Definir capacidades de producción de la 
sala de postcosecha en la línea de 
producción de Alstroemeria, calculando 
tiempos estándar de operación en cada 
puesto de trabajo y así determinar la tasa de 
producción en la que operan los procesos 
de la postcosecha en condiciones normales.
Analizar la relación de tiempo que usa 
el trabajador y la capacidad de planta 
de la Empresa optimizando las 
utilidades y a largo plazo contemplar la 
posibilidad de crecer a nivel productivo.    
Observación directa, lista de 
chequeo, toma de tiempos
Determinar la capacidad de producción  
y la eficiencia del los operarios (el 
tiempo que emplean en la realización 
de la labor y llevar a cabo el balance de 
actividades) para abarcar la mayor 
cantidad de demanda.
2.1.3.
Realizar diagnostico y análisis del estado 
actual de la postcosecha
Recibir inducción y presentación de la 
organización, políticas, aspectos de 
seguridad, capacitaciones, programas 
de desarrollo específicos y beneficios 
impartidos al personal
Conocer, identificar y familiarizarse con la 
estructura general de la compañía 
"Administración estratégica".
Recolección de  información global 
acerca de la organización "visión 
panorámica "
Caracterización del proceso del cultivo y  de 
la Postcosecha de Alstroemeria
Visitar instalaciones de la planta de 
producción para inducción formal del 
proceso productivo (normas generales 
y especificas, procedimientos, criterios,  
lineamientos, distribución en planta)
Identificación de labores, mano de 
obra, medio ambiente e instalaciones, 
métodos, BPM, mediciones, 
distribución en planta, suministros, 




Fuente. El Autor 
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2.1.1 Estructura General de la Compañía. 
 
2.1.1.1 Presentación de la Empresa.  Empresa líder en la industria de flores de 
Colombia, cuenta con 21 hectáreas de producción y como producto principal 
Alstroemeria disponible durante todo el año en su centro de producción Finca 
Bosque, comprometida con el medio ambiente y certificada por entidades 
internacionales como Rainforest y S.G.S a través del sello Flor verde. 
 
Flores de Funza es líder de la industria y un cliente - organización impulsada con 
más de 37 años de experiencia estableciendo altos estándares para la industria 
guiados por estrictos principios y valores que le han permitido seguir siendo uno 
de los exportadores de flores más reconocidos en el mundo, social y 
ambientalmente responsables. Han sido reconocidos y premiados como uno de 
los mejores logrando vender a clientes en más de 25 países en Europa, 
Norteamérica, Asia, Medio Oriente y Sudamérica (véase la Figura 13). 
 
Figura 13.  Clientes a nivel mundial para el producto Alstroemeria 
 
 
Fuente. C.I. Flores de Funza S.A.S 
 
Tiene su sede principal administrativa en la calle 72 nº 10 - 07 oficina 601 en la 
ciudad de Bogotá D.C. teléfono 4320340 y cuenta con 2 centros de producción 
ubicados en los municipios de Funza, la postcosecha de Finca Bosque está 
ubicada en la vereda El Cacique Km 3 vía Funza Siberia. 
 
Cuenta con un recurso humano aproximadamente de 250 operarios afiliados 
directamente y 100 operarios contratados por empresas temporales, por otro lado 
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en el personal administrativo se encuentran alrededor de 15 colaboradores entre 
funcionarios, apoyo administrativo y supervisores de área.49 
 
2.1.1.2 Misión.   C.I. Flores de Funza S.A.S. tiene como misión producir, 
comercializar y exportar bienes agrícolas de alta calidad dentro de los principios 
éticos y de rentabilidad, permitiendo e incentivando la innovación dentro de un 
ambiente laboral que posibilite la creatividad, el desarrollo de su personal, el 
cuidado del medio ambiente y comprometiéndose con la satisfacción de sus 
clientes, socios y colaboradores.50 
 
2.1.1.3 Visión.  C.I. Flores de Funza S.A.S. continuará siendo una empresa líder 
del sector floricultor, manteniendo la excelencia y el mejoramiento continuo en los 
siguientes aspectos críticos de su desempeño: 
 
 Calidad de sus productos 
 Eficiencia Innovación 
 Servicio al cliente 
 Desarrollo de su talento humano 
 Rentabilidad 




La Empresa C.I. Flores de Funza S.A.S en su centro de producción Finca Bosque 
está organizada y estructurada por medio de un organigrama (véase la Figura 14) 
en el cual se muestra los cargos y funciones que se desarrollan dentro de la 
organización y las relaciones que hay entre ellos.  
 
La postcosecha de Alstroemeria se encuentra bajo la dirección y dependencia de 
la Gerencia Técnica y tiene relación directa con los agrónomos, jefe de 
mantenimiento y apoyo administrativo (auxiliar de estadística, secretaria de 
departamento, supervisores, operarios y personal contratista), por otro lado cuenta 
con el apoyo y colaboración constante del Departamento de Gestión Humana para 
cubrir necesidades de mano de obra. 
 
                                            
49 FLORES FUNZA, Sobre nosotros, [en línea]. Bogotá: FLORES FUNZA 2017 [citado 10 marzo, 
2019]. Disponible en Internet: https://www.floresfunza.com/about-us 




Figura 14.  Organigrama CI. Flores de Funza S.A.S. 
 
Fuente. C.I. Flores de Funza S.A.S. 
 
2.1.1.5 Productos que ofrece.  Se dedica a la producción y exportación de 
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Figura 15.  Variedades de Alstroemeria. 
 
 
Fuente. FLORES FUNZA, Sobre nosotros, [en línea]. Bogotá: FLORES FUNZA 2017 [citado 10 
marzo, 2019]. Disponible en Internet: https://www.floresfunza.com/about-us 
 
2.1.2 Caracterización del Proceso. 
 
2.1.2.1 Descripción del Proceso en el Cultivo.  Es de vital importancia conocer 
y entender el proceso que se realiza en el Cultivo y de cual depende la 
postcosecha para dar continuidad al proceso de producción de ramos de flor en 
este caso “Alstroemerias”. El cultivo es el área en la cual se realiza la siembra 
para la adecuación del terreno, riego de fertilizantes, enmallado de la cama, 
labores culturales (desbotone, peinar, guiar, corte, limpieza, deshierba) definidas 
como aquellas actividades de mantenimiento y cuidado que se llevan a cabo 
durante la producción de las plantas de las cuales germina la Alstroemeria. 
 
Se inspeccionan los tallos y se clasifican en los que cumplen con los parámetros 
de calidad para ser enviados y transportados a la postcosecha y los que se 
clasifican como material vegetal o nacional ya que no tiene las condiciones 
óptimas de exportación. 
 
A continuación, se describen algunas labores para conocer más a fondo la tarea 
realizada desde el cultivo antes de llegar a la postcosecha: 
 
 Corte de tallos. El operario debe desplazarse a lo largo de la cama halando el 
carro, ubica el punto de corte en los tallos cercanos a su tronco e introduce sus 
manos para hacer el halado, una vez ha seleccionado el tallo es arrancado con las 
dos manos, cuando el tallo se encuentra al otro lado de la cama, el colaborador 
debe estirar su brazo y realizar la misma acción, hace la presión para ejercer 
fuerza y cortar el tallo, retira el tallo de la cama, debe cortar en promedio 250 tallos 
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por hora, por ultimo despata y empaca en los contenedores para ser enviados a la 
postcosecha (véase la Figura 16). 
 
Figura 16.  Diagrama de Flujo “Labor: Corte de tallos”. 
 
 
Fuente. El Autor 
 
Figura 17.  Trabajadora realizando labor de corte. 
 
 
Fuente. El Autor con información suministrada por la Empresa 2019. 
 
 Desbotone.  El operario tiene en promedio 55 camas. La labor de desbotone se 
hace los días lunes y martes en promedio 10 minutos por cama.  La labor se hace 
dos veces por semana en promedio 3 horas (véase la Figura 18). 
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Figura 18.  Diagrama de Flujo “labor: Desbotone”. 
 
 
Fuente. El Autor 
 
Figura 19.  Trabajadora realizando labor de desbotone. 
 
 
Fuente. El Autor con información suministrada por la Empresa 2019. 
 
 Enmalle.  El operario ingresa a la cama para hacer la labor de enmalle. Esto 
depende del tipo de variedad que se maneja. En temporadas bajas se pueden 
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hacer 6 camas por hora, mientras que en temporada alta el rendimiento está en 2 
camas por hora (véase la Figura 20). 
 
Figura 20.  Diagrama de Flujo "Labor: Enmalle”. 
 
 
Fuente. El Autor 
 
Figura 21.  Trabajadora realizando labor de “Enmalle”. 
 
 




 Deshierbe. El operario realiza la labor cada 15 días, para ello utiliza la cuchilla 
cuyo mango es largo y permite estar sin flexión de rodillas (véase la Figura 22). 
 
Figura 22.  Diagrama de Flujo “Labor: Deshierbe”. 
 
 
Fuente. El Autor con información suministrada por la Empresa 2019. 
 
Al finalizar el proceso de cosecha en el cultivo, se colocan los tallos de flor en 
contenedores o cajas de cartón plast marcados con etiquetas donde se escribe la 
variedad de flor, la fecha, hora de corte y la persona que realizo la labor con el fin 
de ser identificados en la postcosecha, se procede a ser enviados a la sala de 
clasificación por medio de tractores que transportan la flor desde los bloques y 
estos pasan en horas y rutas determinadas. 
 
2.1.2.2 Descripción del Proceso en la Postcosecha.  C.I. Flores de Funza 
S.A.S. tiene como misión producir, comercializar y exportar productos de alta 
calidad, para ello se requiere de un proceso definido integrado por ciertas 
operaciones que se describen a continuación: 
 
 Recepción (descargue, selección, almacenamiento y surtido a mesas).  
Esta labor se debe realizar todos los días a primera hora, el líder del equipo debe 
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contar con el inventario de flor sin procesar por variedad, color, cliente o tipo de 
despacho, así como el inventario de flor en guarde o rotación (véase la Figura 23). 
 
Figura 23.  Recepción vista general 
 
     
Fuente. El Autor 
 
- Utilización adecuada del área de recepción.  A primera hora el operario debe 
revisar que las áreas de transito se encuentren libres de obstáculos, se verifica 
constantemente las áreas asignadas a cada color de acuerdo con las cantidades 
de flor producida, se alistan los formatos de control diario de entrada de flor y los 
demás formatos que deben diligenciar. 
 
- Descargue de la flor.  Se debe alistar los carros rodachines vacíos para el 
descargue de la flor, se acerca el carro a la rampa y se deben descargar los 
contenedores traídos por los tractores desde cultivo, se deben arrumar máximo 11 
contenedores por carro (altura de 1.60mts), si se trata de cajas de cartón plast, se 
descarga el tractor ubicando las cajas en el carro, acumulando hasta 7 cajas para 
evitar maltrato de la flor. 
 
- Selección de la Flor.  Se debe realizar un proceso de preselección al bajar los 
contenedores de los transportadores, se deben separar los contenedores por 
fecha de corte, color, cliente, variedad, tipo de despacho, etc. y verificar con la 
etiqueta de marcación. 
 
- Preparar la flor para enviarla a la zona de clasificación o al cuarto de 
almacenamiento.  Se organiza la flor en las zonas establecidas de manera que se 
facilite el proceso de surtido a las mesas o el ingreso de la flor al cuarto frio (flor de 
guarde, rotación o almacenamiento temporal). 
 
- Ingreso de flor al cuarto frio.  Se ingresa la flor al cuarto frio y se ubica de 
acuerdo a las zonas definidas por color y fecha, registrándola las cajas en las 
planillas o en el sistema para llevar un control de que flor ha sido almacenada 
(véase la Figura 24). 
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- Enfriamiento de la flor.  Dentro del cuarto frio de almacenamiento o de 
recepción se deben destapar las cajas de cartón plast y dejar la flor expuesta al 
frio como mínimo en un periodo de tres a cuatro horas para que alcance una 
temperatura mínima de 2 grados, luego se procede a hacer el tapado de las cajas 
asegurándose que el follaje este totalmente seco. 
 
- Surtido a mesas.  Esta labor busca que el proceso de clasificación cuente con 
la flor necesaria de manera que no se presenten atrasos, se ingresa al cuarto frio y 
se retira la flor que se requiere de la estantería tomando como base las 
necesidades de clasificación y la adecuada rotación (se usa primero la flor más 
antigua), se traslada la flor a las mesas de clasificación de acuerdo a las 
variedades que han sido asignadas. 
 
Figura 24.  Almacenamiento de flor en cuarto frio. 
 
 
Fuente. El Autor 
 
 Clasificación Alstroemeria.  Esta labor se realiza de acuerdo a la 
programación diaria de despachos, prioridad y exigencias de los clientes. 
 
- Organizar el área y subir las flores a la mesa.  Se toman las flores que hay 
en los contenedores o en las cajas de cartón plast, se verifica que sea la variedad 
que se va a trabajar, se revisan los tallos de acuerdo a los parámetros 
establecidos sobre longitud del tallo, grosor, torcedura, tallos débiles, se asigna un 
grado y se realiza el pelado, se debe asegurar que la cantidad de follaje retirado 





- Armado de ramos.  Se toma la cantidad de tallos especificados para armar el 
ramo y realizar la labor de “boncheo”, se colocan los tallos sobre la mano que 
menos use y con la otra mano se alinean las cabezas a medida que se cuentan 
los tallos. En esta labor se debe tener en cuenta si el ramo es terminado en la 
mesa o es terminado en la máquina. 
 
- Si es en mesa (véase la Figura 25), a terminar el ramo se debe medir con la 
regleta, ubicada en la mesa para medir la longitud del ramo, se corta los tallos con 
la guillotina asegurando realizar un solo corte. Se coloca un caucho de acuerdo al 
grado y al cliente a una distancia de 10 cms aproximadamente de la base del ramo 
y se coloca el capuchón sujetado por otro caucho y comida si la requiere. Se debe 
pesar el ramo y asegurarse que quede parejo por las patas y que no haya mezclas 
de apertura o variedades. 
 
- Si el ramo es terminado en la maquina (véase la Figura 27) se revisa que no 
haya apertura el ramo, mezcla de variedades o follaje partido, se toma el ramo y 
se ubica en la maquina garantizando que las cabezas queden alineadas con la 
marcación del grado al cual pertenece el ramo. El capuchón será amarrado por la 
maquina atadora automática. 
 
- Orden y aseo.  Durante el proceso se generan residuos sólidos que deben ser 
separados y colocados en el sitio definido, el material vegetal se coloca en lonas 
designadas, cuando están llenas son llevadas a los puntos de acopio. Se debe 
realizar desinfección dos veces al día a la mesa y a la guillotina con el producto 
asignado y E.P.P. determinados para la labor (véase la Figura 26). 
 
Figura 25.  Mesas de Clasificación 
 
 
Fuente. El Autor 
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Figura 26.  Mesas de Clasificación con contenedores 
 
 
Fuente. El Autor 
 
Figura 27.  Maquina Clasificadora 
 
 
Fuente. El Autor 
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 Hidratación Alstroemeria.  En esta área se realiza la preparación de la 
solución de Hidratación para asegurar la correcta hidratación de la flor. Se verifica 
el nivel de solución y se marca la tina con el color de la fecha de preparación 
(asignación interna). 
 
- Disposición de tinas y ramos en zona de hidratación.  Se verifica la 
organización del proceso de hidratación y el cumplimiento de tiempos; se revisa 
que las tinas se encuentren ubicadas en la zona de hidratación, que estén limpias 
y con la solución al nivel establecido. 
 
Los ramos luego de ser clasificados y enviados por la maquina transportadora, 
llegan al final de la banda donde deben ser registrados por unos lectores y 
asociados a un pedido para controlar que se estén completando los 
requerimientos, de allí se depositan en las tinas para dar paso al proceso de 
hidratación. 
 
Cuando se completa el tiempo de hidratación se pasa la flor a la zona de empaque 
dentro de los cuartos fríos (véase la Figura 28). 
 
Figura 28.  Tinas con ramos de flor hidratados en zona de empaque. 
 
 




 Empaque y Despachos.  Consideradas las labores que dan finalidad al 
proceso de postcosecha para dar cumplimiento a las especificaciones de los 
clientes, se debe tener en cuenta: 
 
- Alistamiento y presurtido.  De acuerdo al pedido del cliente o la guía de 
packing se solicitan las cajas que se necesitan, se debe garantizar que la flor 
tenga el tiempo de hidratación requerido, se ubican los ramos dentro de la caja 
evitando ser maltratados. 
 
- Empaque.  En esta sección se ubican los ramos en las cajas de acuerdo a 
especificaciones de cliente y colores de temporada (anclado, cruzado, nivelado o 
escalonado), asegurarse que las cabezas de los ramos no queden pegadas con 
los extremos de la caja, al terminar el empaque se coloca el cinturón y la 
información de trazabilidad en la base (cliente, variedad, empacador, grado, finca, 
etc.). 
 
- Zunchado y tapado de la caja.  Se toma la caja y se pasa por la maquina 
zunchadora (véase la Figura 29) evitando movimiento de la flor para asegurar la 
calidad del producto, se verifica que la tapa corresponda al contenido de la caja y 
que las cabezas no vayan a sufrir maltrato antes de cerrar la caja, de allí, se ubica 
el cinturón y el zuncho interno según lo establecido por pieza y por cliente, se 
arma la caja full y/o amarre de acuerdo al pedido. 
 
Figura 29.  Máquina zunchadora. 
 
 




- Organizar las cajas y colocarlas en prefrío.  Se organizan las cajas de 
acuerdo al despacho (véase la Figura 30) y se dejan en el cuarto frio para cumplir 
con el procedimiento de enfriamiento establecido en la finca, se colocan las 
etiquetas y guías de acuerdo a especificaciones del cliente (véase la Figura 31). 
 
Figura 30.  Cuarto frio de despacho. 
 
 
Fuente. El Autor 
 
Figura 31.  Despacho organizado de acuerdo a cliente. 
 
 




- Entrega de despachos.  Se debe verificar que tenga toda la documentación y 
los elementos necesarios para entregar el despacho al conductor (planilla de 
cargue y sellos de seguridad), se debe verificar constantemente la temperatura 
tanto del cuarto frio como del camión (véase la Figura 32) que va a transportar la 
flor, se suben las cajas al camión y se deben arrumar cuidando que no se pierda la 
estructura de las mismas. 
 
Es indispensable durante todo el proceso desde que entran los ramos al cuarto frio 
hasta el despacho final en tomar la temperatura para cumplir con los valores 
definidos y evitar deterioro en el producto y futuras reclamaciones de los clientes. 
 
Figura 32.  Zona de carga de camiones. 
 
 
Fuente. El Autor 
 
 Suministros.  En esta etapa del proceso se realiza un inventario de los 
implementos y de ser requeridos solicitar los que se necesiten con base en la 
información de despachos a realizar (véase la Figura 33). 
 
Entre los elementos que se usan encontramos los UPC y etiquetas para 
alistamiento de capuchones de acuerdo a las especificaciones de los clientes, 








Figura 33.  Zona de distribución de suministros. 
 
 
Fuente. El Autor 
 
2.1.2.3 Distribución de Planta.   La planta de postcosecha de C.I. Flores de 
Funza S.A.S Finca Bosque cuenta con 1000 m2 en los que se encuentran el área 
de recepción, cuarto frio de recepción, sala de clasificación, lavado de tinas, punto 
de acopio externo, hidratación, cuarto frio de empaque, 2 cuartos fríos de 
almacenamiento, cuarto frio y muelle de despacho, motores de cuarto frio, 
suministros, área de motores de cuartos fríos, oficina de documentación y 




Figura 34.  Plano de planta de postcosecha – área de producción 
 
 
Fuente. El Autor  
 
2.1.2.4 Diagrama de Flujo Línea Alstroemeria.   El proceso actual para la 
elaboración manual de ramos en la línea de Alstroemeria se describe 
detalladamente a continuación por medio de un diagrama de flujo el cual nos 














Tabla 2.   Diagrama de flujo proceso “Elaboración Ramos de Alstroemeria” 
 
- 30
DESPACHAR LAS FLORES DEL CONTENEDOR CARTÓN 
O PLÁSTICO A LA ZONA DE TRABAJO 
- 0,08 COLOCAR CAPUCHON A RAMO
8 0,50 LLEVAR MATERIAL A ORGANIZACIÓN - 0,08
ASEGURAR EL CAPUCHON CON EL SEGUNDO 
CAUCHO 
- 10
ORGANIZAR LOS CONTENEDORES EN EL LUGAR 
ASIGNADO 
- 0,08
COLOCAR EN EL MISMO LADO DEL CAPUCHON SI 
LLEVA UPC O COMIDA.
- 1
REVISAR SI HAY OTRA VARIEDAD DE FLOR Y SI ES 
POSIBLE DEJARLA AHÍ 
- 0,05
ASEGURAR QUE LA COMIDA SEA LA CORRECTA Y 
QUEDE CON EL NOMBRE DERECHO 
- 0,47 TOMAR TALLO - 0,17
AGRUPAR LOS RAMOS DE ACUERDO AL 
REQUERIMIENTO DEL CLIENTE
- 0,18
REVISAR PARÁMETROS ESTABLECIDOS DE 
CLASIFICACIÓN 
- 0,08 COLOCAR CÓDIGO DE TRAZABILIDAD 
- 0,45
REALIZAR PELADO Y ASEGURAR LA CANTIDAD DE 
FOLLAJE RETIRADO 
5 0,05
ENVIAR EL RAMO POR LA BANDA CON LAS PATAS 
ORIENTADAS EN EL SENTIDO DEL GIRO 
- 0,25 RETIRAR HOJAS QUEBRANTADAS - 4,00 FORMAR LOTES DE 10 RAMOS
- 0,33 REALIZAR MAQUILLAJE DE FOLLAJE 7 1,08 ENVIAR A HIDRATACION 
8 0,50 LLEVAR LOS TALLOS HACIA ZONA DE BONCHEO - 120 HIDRATAR EL RAMO YA CLASIFICADO.
- 0,05
ALINEAR LAS CABEZAS A MEDIDA QUE CUENTA LOS 
TALLOS 
- 1,00 COGER RAMOS EN HIDRATACION 
- 0,08 MEDIR CON LA REGLETA EL LARGO DE LOS TALLOS 10 2,00 DESPLAZAR EL RAMO A LA SECCIÓN DE EMPAQUE.
- 0,05 CORTAR LOS TALLOS CON LA GUILLOTINA - 1,00 DEJAR RAMOS EN CUARTO FRIO
- 0,05
COLOCAR EL CAUCHO EN LOS TALLOS A 10 CMS DE 
LA BASE 
- 1,00 COGER RAMOS PARA EMPACAR
- 0,05
RECTIFICAR QUE EL RAMO QUEDE PAREJO POR LAS 
PATAS 
10 1,00 TRANSPORTAR RAMOS A MESA DE EMPAQUE
- 0,12 PESAR EL RAMO - 4,00
EMPACAR RAMOS EN CAJA DE ACUERDO A 
REQUERIMIENTO DEL CLIENTE
8 0,50 ENVIAR EL RAMO A ENCAUCHETAR 5 1,00 TRANSPORTAR CAJAS ARMADAS
- 0,03 TOMAR EL RAMO DEL CUELLO - 4,00
ALMACENAR LAS CAJAS POR ORDEN DE SALIDA CON 
AIRE FORZADO.
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2.1.3 Análisis estado actual postcosecha.  Al realizar un análisis del estado 
actual de la postcosecha se pueden evidenciar varios factores que aquejan en 
particular el proceso de producción de ramos de Alstroemeria bajo parámetros y 
lineamientos que garantizan la alta calidad exigida por los clientes, cumplimiento 
de los reglamentos internos de la organización y la adopción de estándares como 
Florverde para las buenas prácticas agrícolas, bienestar y derechos 
fundamentales de los trabajadores, protección del medio ambiente, cuidado y 
manejo del producto y responsabilidad gerencial. 
 
En la figura 35 se ilustra un Diagrama causa – efecto de la problemática 
evidenciada. 
 
Figura 35.  Diagrama Causa – Efecto 
 
 
Fuente. El Autor 
 
Como resultado de la observación del proceso actual se evidencian  demoras en 
algunas áreas de trabajo a causa de volúmenes de producción que ingresa a la 
postcosecha para determinar si cumple con los parámetros exigidos por los 
clientes, se clasifica como flor nacional o si son las variedades requeridas de 
acuerdo a la temporada, ordenes fuera de las regulares que deben ser 
despachadas contra el tiempo atrasando los pedidos ya programados, ausentismo 
por permisos de eps, personales e incapacidades médicas, rotación del personal 
temporal por decisión propia o terminación de contrato por parte de la empresa, 
rendimientos del personal en cada labor asignada entre las más destacadas 
clasificación y boncheo en tallos/hora. 
 
Todo esto genera que se vean obligados a laborar trabajo suplementario “horas 
extras y/o festivas” para cumplir con los despachos teniendo sobre costo de mano 
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de obra, transporte de personal, refrigerio, entre otros, costos que se encuentran 
fuera de lo presupuestado, adicional, la Compañía se ve limitada por literales de la 
norma Rainforest la cual permite únicamente laborar 2 horas extras diarias, 
máximo 12 horas extras semanales. 
 
2.1.4 Capacidad de Planta.   Para tratar debidamente cada variable que está 
afectando diariamente el funcionamiento de la sala de clasificación es preciso 
considerar las ventajas al tener un plan de producción que permita tener un mayor 
control del proceso, programar efectivamente las ordenes de producción de 
acuerdo a los requerimientos realizados por cada cliente y dependiendo la 
temporada, definir acertadamente las necesidades de recursos materiales, 
suministros y mano de obra sin versen obligados a contratar personal sin recibir 
inducción general y especifica de labores para cumplir con el periodo mínimo 
requerido de formación y así responder positivamente a los estándares de 
clasificación y rendimientos exigidos no solo en cantidad sino en calidad. 
 
De allí se parte para determinar un estándar mínimo de tallos/hora clasificados 
tanto en mesa de manera manual o con ayuda de la máquina. En total en la 
postcosecha se cuenta con 65 mesas de clasificación las cuales se encuentran 
distribuidas de la siguiente manera: 
 
 31 mesas de clasificación ubicadas con la máquina, las cuales trabajan por tríos 
(2 clasificadoras – 1 bonchadora). 
 
 26 mesas de clasificación manual. 
 
 8 mesas para labor de enmallado. 
 
Actualmente se maneja un promedio de 250 tallos/hora de manera manual y 270 
tallos/hora con la máquina. 
 
La tabla 3 muestra los promedios para calificar los rendimientos de los operarios 
que clasifican: 
 
Tabla 3.   Estándar de calificación “Rendimientos de clasificación” 
 
Bueno Regular Malo
Formación > 250 220 < 150
Clasificación Manual > 250 230 - 249 < 230
Máquina > 350 300 - 349 < 300
 
Fuente. El Autor 
75 
 
En la tabla 4 se evidencian como muestra, los rendimientos de clasificación de los 
tres grupos de trabajo en la semana 9 que va del 25 de febrero al 2 de marzo de 
2019: 
 
Tabla 4.   Rendimientos de clasificación semana 9 
 
Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes Sábado
25/02/2019 26/02/2019 27/02/2019 28/02/2019 01/03/2019 02/03/2019
Formación 203 216 188 187 203 173 195
Clasificación Manual 263 215 252 286 263 302 264




Fuente. El Autor 
 
En la Figura 36 se representa gráficamente el comportamiento de los rendimientos 
del personal que se encuentra en proceso de formación, clasificación manual y 
con ayuda de la maquina en la semana 9/2019: 
 
Figura 36.  Rendimientos en clasificación semana 9/2019 
 
 
Fuente. El Autor 
 
Teniendo en cuenta el estimado propuesto, cada operario debería clasificar en 
promedio más de 300 tallos/hora y haciendo uso del 100% de las mesas de 
clasificación (57 mesas) en una jornada diaria de 8 horas de 6:25 am a 2:45 pm 
sin tener en cuenta los 20 minutos de almuerzo asignados, se deberían clasificar 
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136.800 tallos/día, 820.800 tallos/semana; total que difiere con los 600.000 tallos 
que se clasifican actualmente. 
 
Es necesario conocer con precisión la capacidad actual de la Empresa, con el fin 
de atender incrementos o adición en ordenes (demanda) esporádicos.  Se debe 
tener en cuenta la capacidad instalada y la disponible o utilizada, lo cual permitirá 
tener una idea clara del factor de utilización de la sala de clasificación de Finca 
Bosque. 
 
La capacidad máxima del sistema de producción solo se puede alcanzar bajo 
condiciones ideales, es decir, donde no se presenten demoras, tiempos muertos, 
ausentismo, entre otros. 
 
2.1.4.1 Capacidad Teórica.  La capacidad teórica conocida como la capacidad 
máxima de un sistema de producción se determinó con base a los tiempos y 
recursos existentes (distribución del personal, 168 horas que dura una semana de 
7 días).  
 
En la Tabla 5. se presenta la capacidad teórica por puesto de trabajo donde se 
evidencia el número de operarios en cada labor que al ser multiplicado  por 168 
horas que dura una semana de 7 días (7 días x 24 horas) nos da como resultado 
la capacidad teórica (horas/semana). 
 










Clasificadoras maquina 20 3.360 201.600 
Bonchadoras maquina 11 1.848 110.880 
Clasificadoras y Bochadoras 
manual
26 4.368 262.080 
Enmallado 8 1.344 80.640 
Surtidores de mesa 2 336 20.160 
Recepcion (descargan y 
almacena)
4 672 40.320 
Armado de carton 1 168 10.080 
Lavado tinas 1 168 10.080 
Patinador en el cuarto frio 1 168 10.080 
Empaque 4 672 40.320 
Surtidoras dentro de Empaque 2 336 20.160 
Zunchadores 2 336 20.160 
Despacho 1 168 10.080 
Suministros (capuchones, 
etiquetas, ruanas, cauchos etc)
3 504 30.240 
Formadora 1 168 10.080 
TOTAL 87 14.616 876.960  
Fuente. El Autor 
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2.1.4.2 Capacidad Instalada.  La capacidad instalada es conocida como la 
capacidad máxima del sistema de producción prevista en el diseño de la misma 
disminuida por las necesidades de mantenimiento de los medios de trabajo, en 
este caso se entenderá como las jornadas de aseo, mantenimiento en las mesas 
de clasificación y boncheo (filo de guillotinas), cambio de rollos de zuncho, entre 
otros. En la sala de clasificación todos los operarios son responsables de su 
puesto de trabajo por ende deben mantener el orden y aseo del área. Para ello se 
tiene estipulado que se debe destinar 5 minutos al final de la jornada. 
 
Adicional, se realiza una jornada de aseo general por parte de todos los operarios 
de la postcosecha los días miércoles por 30 minutos. 
 
Se estiman 10 minutos para mantenimiento de mesas (guillotinas) una vez al mes, 
lo que determina para 65 mesas disponibles, 650 minutos al mes, 162,5 minutos a 
la semana, 2,5 minutos por mesa a la semana (vease la Tabla 6). 
 
















Clasificadoras maquina 20 201.600 Aseo - mantenimiento 460 201.140 
Bonchadoras maquina 11 110.880 Aseo - mantenimiento 253 110.627 
Clasificadoras y Bochadoras 
manual
26 262.080 Aseo - mantenimiento 598 261.482 
Enmallado 8 80.640 Aseo - mantenimiento 184 80.456 
Surtidores de mesa 2 20.160 N/A 1 20.159 
Recepcion (descargan y 
almacena)
4 40.320 Aseo 142 40.178 
Armado de carton 1 10.080 Aseo 36 10.045 
Lavado tinas 1 10.080 Aseo 36 10.045 
Patinador en el cuarto frio 1 10.080 N/A 1 10.080 
Empaque 4 40.320 Aseo 142 40.178 
Surtidoras dentro de Empaque 2 20.160 Aseo 71 20.089 
Zunchadores 2 20.160 Aseo 71 20.089 
Despacho 1 10.080 N/A 1 10.080 
Suministros (capuchones, 
etiquetas, ruanas, cauchos etc)
3 30.240 Aseo 107 30.134 
Formadora 1 10.080 N/A 1 10.080 
TOTAL 87 876.960 2.101 874.859  
Fuente. El Autor 
 
2.1.4.3 Capacidad Disponible / utilizada.  Para el cálculo de la capacidad 
disponible se tienen en cuenta días de trabajo no hábiles, límite de horas de 
trabajo por semana, política de programación máxima de horas extras. En este 
caso, los días domingos y festivos se tienen en cuenta como días no laborales, 
aunque, eventualmente y dependiendo de las necesidades de producción, se 




Para este cálculo se tiene en cuenta un límite máximo de 8 horas diarias de lunes 
a viernes y 6,50 horas los sábados, lo que da un total de 46,50 horas a la semana. 
Es apropiado precisar en el horario de la jornada laboral de lunes a viernes, inicia 
a las 6:25 am y finaliza a las 2:45 pm y los días sábado inicia a las 6:25 am y 
finaliza a la 1:15 pm. Para obtener el tiempo de producción deberá restársele 20 
minutos, que corresponden a un receso para almorzar.  
 
Se descuentan 16 horas no laborales de lunes a viernes, 17,5 horas no laborales 
del día sábado y 24 horas no laborales correspondientes al domingo de la 
semana. Esto da un total de 121,5 horas no laborales a la semana teniendo en 
cuenta un solo turno de trabajo (7.290 minutos). 
 
Se estima un 6% por ausentismo debido a permisos de eps, permisos no 
remunerados, ausencias no justificadas, días convencionales de acuerdo a 
convención colectiva de trabajo, permisos sindicales, incapacidades por 
enfermedad general, accidente de trabajo, enfermedad profesional, 
recomendaciones laborales, entre otros (véase la Tabla 7). 
 


















Clasificadoras maquina 20 201.140 145.800 12.068,40 43.271,60 
Bonchadoras maquina 11 110.627 80.190 6.637,62 23.799,38 
Clasificadoras y Bochadoras 
manual
26 261.482 189.540 15.688,92 56.253,08 
Enmallado 8 80.456 58.320 4.827,36 17.308,64 
Surtidores de mesa 2 20.159 14.580 1.209,54 4.369,46 
Recepcion (descargan y 
almacena)
4 40.178 29.160 2.410,68 8.607,32 
Armado de carton 1 10.045 7.290 602,67 2.151,83 
Lavado tinas 1 10.045 7.290 602,67 2.151,83 
Patinador en el cuarto frio 1 10.080 7.290 604,77 2.184,73 
Empaque 4 40.178 29.160 2.410,68 8.607,32 
Surtidoras dentro de Empaque 2 20.089 14.580 1.205,34 4.303,66 
Zunchadores 2 20.089 14.580 1.205,34 4.303,66 
Despacho 1 10.080 7.290 604,77 2.184,73 
Suministros (capuchones, 
etiquetas, ruanas, cauchos etc)
3 30.134 21.870 1.808,01 6.455,49 
Formadora 1 10.080 7.290 604,77 2.184,73 
TOTAL 87 874.859 634.230 52.492 188.137  
Fuente. El Autor 
 
Para medir la eficiencia productiva de la máquina que se encuentra en la sala de 
clasificación, se toma como muestra la producción exportable del mes de 
diciembre de 2018 para determinar la disponibilidad de la maquinaria, el 




Tabla 8.   Cálculo de la Capacidad Disponible / Utilizada 
 
CONCEPTO DATOS/DIA DATOS
DURACION DEL TURNO 8 HORAS 480 MINUTOS
DESCANSO PARA EL ALMUERZO 20 MINUTOS
ASEO 5 MINUTOS
CAPACIDAD IDEAL DE LA MAQUINA 294 TALLOS/HORA
TALLOS EXPORTACION (DIC/2018) 14.124 1.738 TALLOS/OPERARIO




Fuente. El Autor 
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3 DESARROLLO DE UN PLAN DE PRODUCCIÓN PARA LA LÍNEA DE 
ALSTROEMERIA 
 
EL modelo para la planeación de la producción de ramos de Alstroemeria en la 
sala de clasificación de Finca Bosque, considera los costos de producción e 
inventarios, así como las restricciones impuestas por la empresa en cuanto a 
instalaciones y tiempos de producción. El objetivo del modelo es la minimización 
de los costos implicados, el tiempo ocioso y extra de los recursos, garantiza un 
control de los atrasos de la demanda orientado al cumplimiento de las entregas de 
los requerimientos. 
 
El desarrollo del plan de producción para el proceso de elaboración de ramos de 
Alstroemeria permite iniciar las operaciones de una empresa a partir de la 
comprensión de las relaciones entre todos los elementos, materiales (empaque, 
suministros) y humanos (mano de obra operativa y administrativa), internos 
(personal, departamentos administrativos) y externos (clientes, proveedores, 
logística) que determinan e influyen en la estructuración del plan. 
 
La Directora de la postcosecha gestiona el plan de producción con el propósito de 
lograr las metas pronosticadas, con la creación de un ambiente de trabajo que 
estimule el desarrollo, identificando las necesidades, administrando las 
capacidades de todos sus recursos, contando con un lugar de trabajo higiénico, 
seguro, responsable con la comunidad y el medio ambiente, disponiendo de 
herramientas y tecnologías apropiadas como un sistema biométrico, indicaciones 
claras para la programación de la producción y los rendimientos de desempeño en 
cada puesto de trabajo que garantiza la retroalimentación constante, brindando y 
recibiendo sugerencias y aportando mejoras al plan de producción. 
 
3.1 METODOLOGIA PARA EL PLAN DE PRODUCCION 
 
Tabla 9.   Metodología. 
Nº ACTIVIDAD METODO INSTRUMENTO RESULTADO
3.1.1.
De acuerdo a datos historicos, 
considerar informes de producción 
de los últimos 3 años (del  2016 al 
2018 "mensual") para analizar 
comportamiento de la demanda.
Analizar la demanda de la organización por medio de 
repesentaciones graficas que faciliten su comprension 
y analisis sobre la relación matemática o correlación 
entre sí.
Consulta de base de satos e 




Seleccionar los 5 métodos de pronósticos mas usados 
para determinar el modelo que mas se adapte al 
comportamiento de la demanda, elegir la serie de 
tiempo, los datos para la inicialización y la prueba 
(estimar componentes de tendencia, estacionalidad y 
valores de parámetros)
Correr datos en modelos o métodos de suavizamiento
Evaluación y elección del método seleccionado
Inicializar método seleccionado en aplicativo para 
obtener pronostico de los siguientes 12 periodos 
(meses)
Aplicativo "Sistema de 
Pronósticos de la producción" 
3.1.3. Realizar un Plan de Producción 
Definir los recursos humanos y materiales requeridos e 
implicados en la movilización del Plan de producción y 
la obtención de eficiencia y seguridad de la sala de 
clasificación.
Dirección de operaciones 
para plantear un horizonte 
temporal para la empresa
Identificación de la 
viabilidad del plan de 
producción





En Excel inicializar datos de 
prueba en los 5 métodos para 
observar el desempeño, 
calculando el error del 
pronostico para tener una idea 
de la precisión del modelo.
Pronosticar la demanda de acuerdo 
a datos históricos de ventas y 
aplicación de métodos de 
pronósticos
 
Fuente. El Autor 
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3.1.1 Comportamiento de la Demanda.  Las estadísticas de producción para el 
año 2016 al 2018 se ilustran a continuación en las Tablas 10, 11 y 12 donde se 
puede apreciar un consolidado de los 12 periodos mensuales desde el enero a 
diciembre de cada año respectivamente (valores de tallos producidos y 
procesados). 
 
La producción total inicial proviene del cultivo y es entregada a la postcosecha 
para ser procesada (tallos de flor de Alstroemeria cosechados), de allí se clasifica 
el total de los tallos y se  determina de acuerdo a condiciones de calidad, la 
cantidad para ser vendida como flor nacional, otra parte como degradación y por 
último la producción exportable que son los tallos que cumplen con todos los 
parámetros de calidad exigidos para ser exportados y comercializados a los 
clientes, razón que va hacia la misión de la Empresa. 
 
De la producción exportable se desglosa lo que realmente se exporta y se vende, 
la cantidad sobrante se dispone para inventario para ser reprocesado en el mes 
siguiente (60%) y el restante (40%) se distribuye a la Bouquetera o degradación 
de acuerdo a condiciones físicas de calidad que puedan afectar su utilización. 
 

















Enero 3.316.360 356.068 38.740 2.921.552 2.725.077 196.475
Febrero 4.162.435 463.444 28.760 3.670.231 3.009.136 661.095
Marzo 4.229.621 371.801 21.900 3.835.920 2.591.526 1.244.394
Abril 4.050.289 275.137 22.650 3.752.502 3.299.182 453.320
Mayo 3.551.984 313.458 23.966 3.214.560 2.976.942 237.618
Junio 3.239.503 301.396 27.737 2.910.370 2.514.316 396.054
Julio 3.584.681 357.696 19.461 3.207.524 2.573.240 634.284
Agosto 3.631.016 338.247 18.896 3.273.873 2.686.331 587.542
Septiembre 4.091.634 442.408 21.494 3.627.732 2.880.585 747.147
Octubre 3.968.655 450.555 18.066 3.500.034 2.688.330 811.704
Noviembre 3.800.557 356.151 23.593 3.420.813 2.399.670 1.021.143
Diciembre 3.944.543 376.061 21.617 3.546.865 2.127.657 1.419.208
Total Tallos 45.571.278 4.402.422 286.880 40.881.976 32.471.992 8.409.984
PRODUCCION TOTAL TALLOS (POSTCOSECHA) VENTAS
 
























Enero 3.970.048 387.492 20.800 3.561.756 2.828.059 733.697
Febrero 4.064.708 354.146 20.047 3.690.515 2.403.887 1.286.628
Marzo 4.792.351 467.400 28.827 4.296.124 2.542.094 1.754.030
Abril 4.693.257 488.103 31.010 4.174.144 3.079.527 1.094.617
Mayo 4.288.312 427.920 26.742 3.833.650 3.277.236 556.414
Junio 3.827.569 420.680 21.887 3.385.002 2.118.603 1.266.399
Julio 3.026.235 453.420 16.381 2.556.434 2.264.063 292.371
Agosto 3.667.699 405.372 19.295 3.243.032 2.295.585 947.447
Septiembre 3.660.704 372.236 18.407 3.270.061 2.168.628 1.101.433
Octubre 3.757.382 350.669 23.773 3.382.940 2.683.948 698.992
Noviembre 4.039.542 376.942 21.645 3.640.955 2.393.134 1.247.821
Diciembre 4.187.474 431.882 20.633 3.734.959 2.296.256 1.438.703
Total Tallos 47.975.281 4.936.262 269.447 42.769.572 30.351.020 12.418.552
PRODUCCION TOTAL TALLOS (POSTCOSECHA) VENTAS
 
Fuente. El Autor 
 

















Enero 4.278.563 397.400 20.769 3.860.394 3.151.902 708.492
Febrero 3.755.306 295.269 17.281 3.442.756 2.317.297 1.125.459
Marzo 4.155.530 348.978 4.862 3.801.690 2.466.512 1.335.178
Abril 4.642.567 258.811 2.778 4.380.978 3.174.434 1.206.544
Mayo 4.205.909 355.172 1.206 3.849.531 2.982.049 867.482
Junio 3.750.109 449.431 6.135 3.294.543 2.433.754 860.789
Julio 3.168.491 286.402 8.559 2.873.530 2.235.208 638.322
Agosto 3.422.878 232.420 13.092 3.177.366 2.393.007 784.359
Septiembre 3.449.823 251.261 4.331 3.194.231 2.667.540 526.691
Octubre 4.033.057 370.556 4.889 3.657.612 2.917.110 740.502
Noviembre 3.761.954 293.377 717 3.467.860 2.552.199 915.661
Diciembre 3.154.971 216.656 433 2.937.882 2.037.005 900.877
Total Tallos 45.779.158 3.755.733 85.052 41.938.373 31.328.017 10.610.356
PRODUCCION TOTAL TALLOS (POSTCOSECHA) VENTAS
 




En la Tabla 13 se puede apreciar la variación mensual en las ventas del año 2016 
al 2018 (tallos vendidos) evidenciando que la temporada fuerte para la Empresa 
se da en la temporada de Madres entre los meses de Abril y Mayo de cada año: 
 
Tabla 13. Consolidado de ventas del año 2016 al año 2018 
 
MES AÑO 2.016 AÑO 2.017 AÑO 2.018
Enero 2.725.077 2.828.059 3.151.902
Febrero 3.009.136 2.403.887 2.317.297
Marzo 2.591.526 2.542.094 2.466.512
Abril 3.299.182 3.079.527 3.174.434
Mayo 2.976.942 3.277.236 2.982.049
Junio 2.514.316 2.118.603 2.433.754
Julio 2.573.240 2.264.063 2.235.208
Agosto 2.686.331 2.295.585 2.393.007
Septiembre 2.880.585 2.168.628 2.667.540
Octubre 2.688.330 2.683.948 2.917.110
Noviembre 2.399.670 2.393.134 2.552.199
Diciembre 2.127.657 2.296.256 2.037.005
Total Tallos 32.471.992 30.351.020 31.328.017
TOTAL DE TALLOS VENDIDOS
 
Fuente. El Autor 
 
Figura 37.  Comportamiento año 2016 al año 2018 
 
 




Figura 38.  Comportamiento mensual durante los 3 años 
 
 
Fuente. El Autor 
 
Como se evidencia en las Figuras 37 y 38, los 3 años coinciden que la temporada 
del “Día de la Madre” refleja los picos en ventas para el sector floricultor, 
vendiendo en el año 2016 (6.276.124 tallos), en el año 2017 (6.356.763 tallos) y 
para el año 2018 (6.156.483 tallos) en los meses de abril y mayo respectivamente. 
 
La temporada de Madres podría definir los resultados para todo el año en la 
Empresa considerando que el 78% de las flores que se exportan son Colombianas 
lo cual genera crecimiento en el mercado y el sector floricultor, posicionamiento a 
nivel internacional y aporta un gran apoyo en la contratación de personal sobre 
todo mujeres cabezas de familia de las zonas rurales. 
 
3.1.2 Pronosticar la Demanda.   De acuerdo al comportamiento de la demanda 
en los últimos 3 años, 36 periodos mensuales, de enero del año 2016 y diciembre 
del año 2018, se puede observar gráficamente que presenta algunos patrones que 
determinan que no hay tendencia creciente o decreciente, pero se evidencia 
Estacionalidad Aditiva según la Figura 39. 
 
Figura 39.  Patrones basados en la clasificación de Pegel (1969) 
 
Fuente. PONCE, Jhimy. Comparación entre varios métodos de pronósticos basados en series de tiempo para 
predecir la demanda de placas digitales en empresas del sector grafico Quiteño desde el año 2009 hasta el 




Tabla 14. Datos Históricos de ventas del año 2016 al año 2018. 
 





Enero 2.725.077 2.828.059 3.151.902 2.901.679 222.733 0,9181
Febrero 3.009.136 2.403.887 2.317.297 2.576.773 376.932 0,8422
Marzo 2.591.526 2.542.094 2.466.512 2.533.377 62.961 0,9856
Abril 3.299.182 3.079.527 3.174.434 3.184.381 110.165 0,3206
Mayo 2.976.942 3.277.236 2.982.049 3.078.742 171.920 0,0002
Junio 2.514.316 2.118.603 2.433.754 2.355.558 209.125 0,0371
Julio 2.573.240 2.264.063 2.235.208 2.357.504 187.389 0,8135
Agosto 2.686.331 2.295.585 2.393.007 2.458.308 203.393 0,5200
Septiembre 2.880.585 2.168.628 2.667.540 2.572.251 365.419 0,0850
Octubre 2.688.330 2.683.948 2.917.110 2.763.129 133.369 0,7356
Noviembre 2.399.670 2.393.134 2.552.199 2.448.334 90.009 0,7179
Diciembre 2.127.657 2.296.256 2.037.005 2.153.639 131.564 0,1187
Total Tallos 32.471.992 30.351.020 31.328.017 31.383.676






Fuente. El Autor 
 
En la Tabla 14. Se puede observar que el comportamiento de las ventas en los 3 
años es muy parecido. 
 
Figura 40.  Gráfica de ventas mensual del año 2016 al año 2018. 
 
 
Fuente. El Autor 
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Como se puede evidenciar en la Figura 40, se inicia con ventas altas en el mes de 
enero que corresponden a la segunda temporada más importante en el año para 
las Empresas floricultoras, “San Valentín” que se celebra el 14 de febrero, 
temporada que inicia como tal de enero 25 hasta febrero 5, continua “Día de la 
mujer Inglesa en Rusia” celebrada en marzo 8, sus pedidos de flor se despachan 
del 18 al 26 de febrero, “Easter” despachos de pascua y se envían de acuerdo a 
fechas de semana santa, generalmente a finales de marzo e inicios del mes de 
abril, “Día de la Madre” celebrada en USA el segundo domingo del mes de mayo, 
los despachos van de abril 25 al 3 o 5 de mayo, considerada la fiesta más grande 
y de mayor utilidades en todo el año, al observar el comportamiento de ventas en 
la gráfica se identifica el pico más alto entre abril y mayo, continua la fiesta de 
“Halloween” en otoño celebrado en USA en el mes de octubre y por último la 
temporada de “Christmas” es pequeña relativamente celebrada en el mes de 
diciembre. 
 
3.1.2.1 Selección del Modelo de Pronóstico.   Para determinar los pronósticos 
de la demanda para los siguientes 12 meses, se deben analizar los datos 
históricos seleccionados como muestra, en este caso 36 periodos “mensuales” 
comprendidos entre enero del año 2016 y diciembre de 2018, de tal manera, que 
sea posible la identificación de componentes como tendencia, estacionalidad y 
que método se adapta mejor al comportamiento de la demanda. 
 
Para el cálculo de los pronósticos se ha elegido los siguientes métodos: 
 
 Modelo promedio móvil simple 
 Modelo promedio móvil ponderado 
 Modelo suavización exponencial simple 
 Modelo de Holt 
 Modelo de Winters 
 
3.1.2.2 Inicialización de datos en modelos y elección del modelo.  Los 
resultados generados se dan a partir de fórmulas aplicadas de acuerdo al modelo 
utilizado: 
 
















4 3.299.182 2.775.246 523.936 523.936 
5 2.976.942 2.966.615 10.327 10.327 
6 2.514.316 2.955.883 -441.567 441.567 
7 2.573.240 2.930.147 -356.907 356.907 
8 2.686.331 2.688.166 -1.835 1.835 
9 2.880.585 2.591.296 289.289 289.289 
10 2.688.330 2.713.385 -25.055 25.055 
11 2.399.670 2.751.749 -352.079 352.079 
12 2.127.657 2.656.195 -528.538 528.538 
13 2.828.059 2.405.219 422.840 422.840 
14 2.403.887 2.451.795 -47.908 47.908 
15 2.542.094 2.453.201 88.893 88.893 
16 3.079.527 2.591.347 488.180 488.180 
17 3.277.236 2.675.169 602.067 602.067 
18 2.118.603 2.966.286 -847.683 847.683 
19 2.264.063 2.825.122 -561.059 561.059 
20 2.295.585 2.553.301 -257.716 257.716 
21 2.168.628 2.226.084 -57.456 57.456 
22 2.683.948 2.242.759 441.189 441.189 
23 2.393.134 2.382.720 10.414 10.414 
24 2.296.256 2.415.237 -118.981 118.981 
25 3.151.902 2.457.779 694.123 694.123 
26 2.317.297 2.613.764 -296.467 296.467 
27 2.466.512 2.588.485 -121.973 121.973 
28 3.174.434 2.645.237 529.197 529.197 
29 2.982.049 2.652.748 329.301 329.301 
30 2.433.754 2.874.332 -440.578 440.578 
31 2.235.208 2.863.412 -628.204 628.204 
32 2.393.007 2.550.337 -157.330 157.330 
33 2.667.540 2.353.990 313.550 313.550 
34 2.917.110 2.431.918 485.192 485.192 
35 2.552.199 2.659.219 -107.020 107.020 
36 2.037.005 2.712.283 -675.278 675.278 
37 2.502.105 
n = 3
    








Fuente. El Autor 
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Figura 41.  Comportamiento Demanda Vs. Pronósticos por modelo promedio móvil simple. 
 
 
Fuente. El Autor 
 
Al tener los datos hasta el periodo 36, se desea pronosticar las ventas para el 
periodo 37 equivalente al mes de enero de 2019, en este modelo fueron escogidos 
n=3 periodos ya que para la inicialización del método al ser móvil indica que va 
rodando, es decir, para que se genere el pronóstico de enero de 2016 debo tener 
los datos desde octubre del año 2016, 3 periodos anteriores, como no se cuenta 
con esta información no es posible hacerlo, por tal razón, se generan los 
pronósticos a partir del periodo 4 (abril 2016). 
 
Al observar la gráfica (véase la Figura 41) se puede determinar que el ajuste no es 
bueno por ende el modelo no es factible para el comportamiento de la demanda, 
los valores de pronósticos generados no tienen similitud con los datos históricos 
de las ventas. Por último, se obtiene un valor de MAE (error medio absoluto) 
equivalente a 340.974. 
 














4 3.299.182 2.628.937 670.245 670.245 
5 2.976.942 3.217.933 -240.991 240.991 
6 2.514.316 2.868.977 -354.661 354.661 
7 2.573.240 2.734.177 -160.937 160.937 
8 2.686.331 2.686.327 4 4 
9 2.880.585 2.638.145 242.440 242.440 
10 2.688.330 2.794.490 -106.160 106.160 
11 2.399.670 2.687.770 -288.100 288.100 
12 2.127.657 2.534.386 -406.729 406.729 
13 2.828.059 2.284.716 543.343 543.343 
14 2.403.887 2.708.056 -304.169 304.169 
15 2.542.094 2.326.508 215.586 215.586 
16 3.079.527 2.622.200 457.327 457.327 
17 3.277.236 2.890.263 386.973 386.973 
18 2.118.603 3.071.304 -952.701 952.701 
19 2.264.063 2.387.782 -123.719 123.719 
20 2.295.585 2.547.878 -252.293 252.293 
21 2.168.628 2.246.008 -77.380 77.380 
22 2.683.948 2.195.362 488.586 488.586 
23 2.393.134 2.575.158 -182.024 182.024 
24 2.296.256 2.330.244 -33.988 33.988 
25 3.151.902 2.404.858 747.044 747.044 
26 2.317.297 2.939.352 -622.055 622.055 
27 2.466.512 2.311.403 155.109 155.109 
28 3.174.434 2.658.507 515.927 515.927 
29 2.982.049 2.934.328 47.721 47.721 
30 2.433.754 2.837.634 -403.880 403.880 
31 2.235.208 2.641.237 -406.029 406.029 
32 2.393.007 2.444.417 -51.410 51.410 
33 2.667.540 2.404.421 263.119 263.119 
34 2.917.110 2.546.433 370.677 370.677 
35 2.552.199 2.770.296 -218.097 218.097 
36 2.037.005 2.584.509 -547.504 547.504 
37 2.283.545 
n = 3
    














Figura 42.  Comportamiento Demanda Vs. Pronósticos por modelo promedio móvil ponderado. 
 
 
Fuente. El Autor 
 
Al tener los datos hasta el periodo 36, se desea pronosticar las ventas para el 
periodo 37 equivalente al mes de enero de 2019, en este modelo fueron escogidos 
n=3 periodos igual que en el modelo del promedio móvil simple, la diferencia que 
existe entre estos dos métodos es que en el anterior modelo los n=3 tenían el 
mismo peso y en el promedio móvil ponderado se asigna un valor para cada 
periodo llamado W, variables que deben ir cambiando buscando el valor que más 
se adapte para pronosticar la demanda. 
 
Al observar la gráfica (véase la Figura 42) se puede determinar que el ajuste se 
acerca un poco más al comportamiento de la demanda, pero los valores de los 
pronósticos generados no tienen similitud con los datos históricos de las ventas. 
Como resultado final se obtiene un valor de MAE (error medio absoluto) 
equivalente a 328.392, lo que indica que este modelo es más acertado que el 
modelo anterior ya que el valor del error medio absoluto es menor. 
 











Tabla 17. Pronósticos por modelo suavización exponencial simple. 
 
VENTAS PRONOSTICO
1 2.725.077 2.725.077 
2 3.009.136 2.725.077 284.059 284.059 
3 2.591.526 2.750.580 -159.054 159.054 
4 3.299.182 2.736.300 562.882 562.882 
5 2.976.942 2.786.837 190.105 190.105 
6 2.514.316 2.803.905 -289.589 289.589 
7 2.573.240 2.777.905 -204.665 204.665 
8 2.686.331 2.759.530 -73.199 73.199 
9 2.880.585 2.752.958 127.627 127.627 
10 2.688.330 2.764.416 -76.086 76.086 
11 2.399.670 2.757.585 -357.915 357.915 
12 2.127.657 2.725.451 -597.794 597.794 
13 2.828.059 2.671.780 156.279 156.279 
14 2.403.887 2.685.811 -281.924 281.924 
15 2.542.094 2.660.499 -118.405 118.405 
16 3.079.527 2.649.869 429.658 429.658 
17 3.277.236 2.688.444 588.792 588.792 
18 2.118.603 2.741.307 -622.704 622.704 
19 2.264.063 2.685.399 -421.336 421.336 
20 2.295.585 2.647.571 -351.986 351.986 
21 2.168.628 2.615.969 -447.341 447.341 
22 2.683.948 2.575.806 108.142 108.142 
23 2.393.134 2.585.515 -192.381 192.381 
24 2.296.256 2.568.243 -271.987 271.987 
25 3.151.902 2.543.823 608.079 608.079 
26 2.317.297 2.598.418 -281.121 281.121 
27 2.466.512 2.573.178 -106.666 106.666 
28 3.174.434 2.563.602 610.832 610.832 
29 2.982.049 2.618.443 363.606 363.606 
30 2.433.754 2.651.088 -217.334 217.334 
31 2.235.208 2.631.576 -396.368 396.368 
32 2.393.007 2.595.989 -202.982 202.982 
33 2.667.540 2.577.765 89.775 89.775 
34 2.917.110 2.585.825 331.285 331.285 
35 2.552.199 2.615.569 -63.370 63.370 
36 2.037.005 2.609.879 -572.874 572.874 
37 2.558.445 
MES 
N°     















Figura 43. Comportamiento Demanda Vs. Pronósticos por modelo suavización exponencial simple. 
 
 
Fuente. El Autor 
 
El modelo considera el periodo inmediatamente anterior lo que indica que la 
cantidad de datos no tiene que ser tan grande para obtener un promedio acertado, 
con menos datos se puede obtener un promedio de calidad utilizando este método 
sobre todo para datos que no presentan tendencia. Se utiliza una constante α 
entre 0 y 1 para que calcule los datos de pronósticos más acertados para calcular 
la medida de desempeño del promedio. 
 
El valor más apropiado para la constante Alpha α que logra el valor mínimo del 
error es 0,089782. 
 
Es posible observar que a pesar de que el valor de MAE (error medio absoluto) da 
menor a los dos métodos anteriores 307.377 (véase la Tabla 17) no es acertado 
ya que la gráfica nos representa que los pronósticos no se parecen a los datos 
reales de demanda, no siguen la forma de las ventas y no son valores óptimos. 
 











2 3.009.136 2.725.077 2 2.725.079 -284.057 80688379249
3 2.591.526 2.849.158 124.081 2.973.239 381.713 1,45705E+11
4 3.299.182 2.736.621 -112.537 2.624.083 -675.099 4,55758E+11
5 2.976.942 2.982.356 245.735 3.228.090 251.148 63075562327
6 2.514.316 2.979.991 -2.365 2.977.626 463.310 2,14656E+11
7 2.573.240 2.776.577 -203.413 2.573.164 -76 5797,595271
8 2.686.331 2.687.757 -88.821 2.598.936 -87.395 7637890982
9 2.880.585 2.687.134 -623 2.686.511 -194.074 37664654384
10 2.688.330 2.771.636 84.502 2.856.138 167.808 28159647997
11 2.399.670 2.735.247 -36.389 2.698.857 299.187 89513154918
12 2.127.657 2.588.662 -146.585 2.442.077 314.420 98860076227
13 2.828.059 2.387.288 -201.374 2.185.915 -642.144 4,12349E+11
14 2.403.887 2.579.823 192.535 2.772.358 368.471 1,35771E+11
15 2.542.094 2.502.972 -76.852 2.426.120 -115.974 13449904846
16 3.079.527 2.520.061 17.089 2.537.150 -542.377 2,94173E+11
17 3.277.236 2.764.444 244.383 3.008.827 -268.409 72043583965
18 2.118.603 2.988.439 223.995 3.212.434 1.093.831 1,19647E+12
19 2.264.063 2.608.482 -379.957 2.228.525 -35.538 1262939533
20 2.295.585 2.458.035 -150.447 2.307.588 12.003 144062823,8
21 2.168.628 2.387.074 -70.960 2.316.114 147.486 21752110001
22 2.683.948 2.291.654 -95.421 2.196.233 -487.715 2,37866E+11
23 2.393.134 2.463.014 171.360 2.634.373 241.239 58196421015
24 2.296.256 2.432.489 -30.524 2.401.965 105.709 11174342753
25 3.151.902 2.372.981 -59.509 2.313.472 -838.430 7,02965E+11
26 2.317.297 2.713.225 340.244 3.053.469 736.172 5,41949E+11
27 2.466.512 2.540.278 -172.947 2.367.331 -99.181 9836904382
28 3.174.434 2.508.056 -32.222 2.475.834 -698.600 4,88042E+11
29 2.982.049 2.799.139 291.084 3.090.223 108.174 11701621475
30 2.433.754 2.879.037 79.898 2.958.935 525.181 2,75815E+11
31 2.235.208 2.684.531 -194.506 2.490.025 254.817 64931659082
32 2.393.007 2.488.260 -196.271 2.291.989 -101.018 10204545630
33 2.667.540 2.446.652 -41.608 2.405.044 -262.496 68904016639
34 2.917.110 2.543.139 96.487 2.639.626 -277.484 76997280627
35 2.552.199 2.706.495 163.356 2.869.851 317.652 1,00903E+11
36 2.037.005 2.639.096 -67.399 2.571.698 534.693 2,85896E+11
37 2.376.094 -263.002 2.113.092 2.113.092 4,46516E+12
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Figura 44.  Comportamiento Demanda Vs. Pronósticos por modelo de Holt. 
 
 
Fuente. El Autor 
 
El modelo considera el periodo inmediatamente anterior, lo que indica que el 
primer valor de pronostico iniciará en el periodo 2, se utilizan dos constantes α y β 
entre 0 y 1 para que calcule los datos de pronósticos más acertados para calcular 
la medida de desempeño del promedio. 
 
Los valores más apropiados para las constantes que logran el valor mínimo del 
error es para Alpha α 0,4 y para Beta β 1,0. 
 
Es posible observar que a pesar de que el valor de ME (error medio) da menor a 
los métodos anteriores 78.501 (véase la Tabla 18) no es acertado ya que la gráfica 
nos representa que los pronósticos se parecen a los datos reales de demanda, 
pero siguen la forma de las ventas uno o dos periodos más allá. 
 





Tabla 19. Pronósticos por modelo de Winters. 
 
DEMANDA NIVEL MEDIO TENDENCIA ESTACIO NALIDAD PRONOSTICO
N° At St Tt Ct
NO RMALI
ZACIO N












0 2.734.039      6.784,70 0,81
1 2.725.077 2.736.464      6.689,77 1,090648896 1,10     3.079.813,20 354.736 125.837.774.489 0,130174745
2 3.009.136 2.816.784      8.293,23 1,016335466 1,02     2.829.850,78 -179.285 32.143.190.847 0,059580299
3 2.591.526 2.760.424      6.885,27 0,967414813 0,97     2.717.369,71 125.844 15.836.639.114 0,048559694
4 3.299.182 2.914.544    10.091,63 1,201367535 1,21     3.619.313,94 320.132 102.484.458.491 0,097033731
5 2.976.942 2.939.115    10.406,95 1,138185275 1,15     3.531.305,82 554.364 307.319.241.159 0,18621922
6 2.514.316 2.829.046      7.783,32 0,898130825 0,90     2.591.923,32 77.607 6.022.895.600 0,030866175
7 2.573.240 2.763.861      6.194,27 0,908374133 0,91     2.528.487,83 -44.752 2.002.756.882 0,017391371
8 2.686.331 2.746.878      5.689,54 0,94702784 0,95     2.615.253,33 -71.078 5.052.035.718 0,026459016
9 2.880.585 2.788.006      6.461,28 0,991285089 1,00     2.780.984,39 -99.601 9.920.282.435 0,034576523
10 2.688.330 2.765.085      5.821,43 1,02666578 1,03     2.950.573,83 262.244 68.771.825.477 0,097548972
11 2.399.670 2.668.139      3.583,44 0,91765186 0,92     2.501.333,54 101.664 10.335.476.360 0,042365636
12 2.127.657 2.521.112         303,55 0,819625648 0,82     2.048.586,78 -79.070 6.252.099.962 0,037163049
13 2.828.059 2.606.301      2.152,13 1,09452495 1,10     2.891.697,90 63.639 4.049.909.791 0,022502678
14 2.403.887 2.551.824         918,91 1,002472417 1,01     2.623.481,08 219.594 48.221.558.531 0,091349584
15 2.542.094 2.549.795         854,70 0,979574752 0,98     2.495.182,59 -46.911 2.200.679.919 0,018453844
16 3.079.527 2.697.056      4.043,01 1,192130061 1,20     3.339.376,72 259.850 67.521.875.798 0,08437975
17 3.277.236 2.860.587      7.516,23 1,145585643 1,15     3.423.359,17 146.123 21.351.982.076 0,044587321
18 2.118.603 2.660.623      2.997,89 0,876732584 0,88     2.453.856,77 335.254 112.395.092.705 0,158242849
19 2.264.063 2.553.013         589,16 0,907324829 0,91     2.344.358,68 80.296 6.447.396.020 0,035465302
20 2.295.585 2.482.177 -       966,29 0,946002393 0,95     2.347.507,59 51.923 2.695.955.233 0,022618456
21 2.168.628 2.394.680 -    2.850,69 0,974425303 0,98     2.329.470,61 160.843 25.870.344.316 0,07416791
22 2.683.948 2.472.694 -    1.089,67 1,046495633 1,05     2.530.315,46 -153.633 23.602.955.907 0,057241249
23 2.393.134 2.449.882 -    1.562,73 0,937058824 0,94     2.229.515,02 -163.619 26.771.170.206 0,06837017
24 2.296.256 2.406.224 -    2.479,44 0,85764174 0,86     1.935.898,15 -360.358 129.857.780.661 0,156932786
25 3.151.902 2.610.853      2.030,79 1,125755086 1,13     2.922.962,81 -228.939 52.413.152.759 0,07263525
26 2.317.297 2.531.058         248,85 0,983003664 0,98     2.552.315,87 235.019 55.233.867.114 0,101419397
27 2.466.512 2.513.369 -       141,76 0,982475071 0,98     2.466.511,89 -0 0 4,30772E-08
28 3.174.434 2.696.265      3.844,29 1,191373647 1,19     3.353.807,97 179.374 32.175.022.643 0,056505813
29 2.982.049 2.778.157      5.543,94 1,130199373 1,13     3.378.066,46 396.017 156.829.826.901 0,132800453
30 2.433.754 2.686.827      3.434,29 0,886276116 0,89     2.454.144,14 20.390 415.757.907 0,008378062
31 2.235.208 2.564.291         691,02 0,900579436 0,90     2.353.933,71 118.726 14.095.794.714 0,053116181
32 2.393.007 2.517.375 -       345,74 0,949529601 0,95     2.378.912,40 -14.095 198.657.812 0,005889913
33 2.667.540 2.558.694         561,61 0,994082023 0,99     2.519.720,78 -147.819 21.850.521.968 0,05541406
34 2.917.110 2.658.318      2.718,91 1,061969584 1,06     2.888.294,64 -28.815 830.324.808 0,00987805
35 2.552.199 2.630.908      2.062,78 0,947751066 0,95     2.541.446,50 -10.752 115.616.154 0,004213032
36 2.037.005 2.467.992 -    1.529,98 0,851627912 0,85     2.076.341,55 39.337 1.547.364.047 0,019310973
37     2.713.581,60 
38     2.367.982,37 
39     2.365.206,44 
40     2.866.285,94 
41     2.717.380,29 
42     2.129.551,09 
43     2.162.541,88 
44     2.278.632,65 
45     2.384.026,93 
46     2.545.212,04 
47     2.270.016,16 
48     2.038.483,28  
ME 68.729,1 ERROR MEDIO
MAPE 0,0601 ERROR PORCENTUAL MEDIO ABSOLUTO  
Fuente. El Autor 
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Figura 45.  Comportamiento Demanda Vs. Pronósticos por modelo de Winters 
 
 
Fuente. El Autor 
 
Al observar la gráfica (véase la Figura 45) se identifica que el ciclo se repite cada 
12 periodos, es decir, los 3 años se comportar de manera similar, presentan 
estacionalidad, pero no tienen tendencia. 
 
En este método se consideran 3 factores asociados a 3 constates, Alpha (α) para 
nivel medio, Beta (β) para tendencia y Gamma (γ) para estacionalidad, los cuales 
se deben encontrar sus valores entre 0 y 1 para un óptimo funcionamiento del 
modelo. 
 
Los valores más apropiados y que mejor se adaptan para las constantes y que 
logran el valor mínimo del error es para Alpha α 0,28, para Beta β 0,02 y para 
Gamma γ 0,025. 
 
Se identifica que el valor de ME (error medio) da menor a los métodos anteriores 
69.729, MAPE (error porcentual medio absoluto) da 0,0601 equivalente al 6,01% 
(véase la Tabla 19). 
 
El modelo es acertado ya que la gráfica representa que los datos del pronóstico 
tienen un comportamiento muy parecido a los valores reales de la demanda 
(ventas) y los siguientes periodos pronosticados siguen la misma tendencia. 
 
 Calculo de las medidas de error de los pronósticos.  Se corren datos en el 
sistema de pronósticos de la producción para corroborar que el método 
seleccionado sea el más indicado y que se adapte correctamente al 






Tabla 20. Resultado medidas de error “Aplicativo Sistema de Pronósticos” 
 




























APLICATIVO "SISTEMA DE PRONOSTICOS DE PRODUCCION"
 
Fuente. El Autor 
 
Con base a los resultados de las medidas de error de pronósticos, se determina 
que el mejor método es el de Winters Aditivo con un error porcentual medio 
absoluto (MAPE) de 7,50% (véase la Tabla 20). 
 
3.1.2.3 Inicialización de datos en el método seleccionado utilizando 
Aplicativo "Sistema de Pronósticos de la producción".   Con base a los 
cálculos realizados anteriormente, se determinó que el método de Winters Aditivo 
fue el modelo que se ajustó y mejor se adaptó a los valores reales de ventas, es 
decir, el modelo pronosticara los siguientes 12 periodos de la demanda. 
 
A continuación, se ilustra en la Figura 46 los resultados arrojados por el aplicativo 











Figura 46. Pronósticos Método Winters Aditivo “Aplicativo Sistema de Pronósticos”. 
 


















12 2127657 2705999,33 0,00 -578342,33
13 2828059 2734834,29 576,70 37614,43 2725077,00 102982,00 102982,00 11442,44 1178365813,78 0,40% 9,00
14 2403887 2557706,01 -2977,40 188897,75 3038547,66 -634660,66 -531678,66 73764,27 41339944466,02 3,00% -7,21
15 2542094 2583243,45 -2407,10 -96142,36 2440255,27 101838,73 -429839,93 76316,49 38524597340,59 3,10% -5,63
16 3079527 2554378,58 -2936,26 576174,10 3174019,01 -94492,01 -524331,95 77831,12 36058275950,73 3,09% -6,74
17 3277236 2678800,61 -389,09 352815,85 2822384,99 454851,01 -69480,94 106832,65 49199134753,94 3,92% -0,65
18 2118603 2575336,46 -2450,59 -257945,87 2486728,18 -368125,18 -437606,12 125496,40 55364635724,66 4,88% -3,49
19 2264063 2523588,08 -3436,55 -164450,77 2440126,54 -176063,54 -613669,65 128867,54 53740217912,50 5,08% -4,76
20 2295585 2462780,03 -4583,98 -56550,01 2500483,20 -204898,20 -818567,85 133619,46 53005408700,87 5,32% -6,13
21 2168628 2328233,01 -7183,24 91038,00 2632781,72 -464153,72 -1282721,57 153062,65 62560306809,50 6,26% -8,38
22 2683948 2427608,69 -5052,06 50832,83 2303380,44 380567,56 -902154,01 165701,81 67130938047,78 6,70% -5,44
23 2393134 2500090,50 -3501,38 -256486,13 2116227,29 276906,71 -625247,30 171554,70 67633379432,23 6,96% -3,64
24 2296256 2602431,70 -1384,53 -510300,67 1918246,79 378009,21 -247238,09 181877,43 71396258749,90 7,43% -1,36
25 3151902 2744754,48 1489,61 129997,70 2638661,59 513240,41 266002,32 197656,62 80540042413,06 7,86% 1,35
26 2317297 2573247,54 -1970,32 77685,68 2935141,84 -617844,84 -351842,52 216756,08 94230597196,80 8,71% -1,62
27 2466512 2568862,82 -2018,61 -97694,48 2475134,86 -8622,86 -360465,38 207706,81 90136847477,76 8,35% -1,74
28 3174434 2575640,60 -1842,68 581828,93 3143018,32 31415,68 -329049,70 200361,35 86422268211,97 8,04% -1,64
29 2982049 2589319,79 -1532,24 362794,19 2926613,77 55435,23 -273614,47 194564,30 83088300052,58 7,79% -1,41
30 2433754 2616883,00 -950,33 -239241,65 2329841,68 103912,32 -169702,15 191077,69 80307895039,84 7,66% -0,89
31 2235208 2555375,97 -2161,47 -203380,07 2451481,90 -216273,90 -385976,05 192010,88 79065913662,08 7,73% -2,01
32 2393007 2524190,41 -2741,95 -75208,36 2496664,50 -103657,50 -489633,55 188855,40 76625876649,63 7,61% -2,59
33 2667540 2536863,45 -2433,65 100947,63 2612486,46 55053,54 -434580,01 184241,54 74088118576,56 7,42% -2,36
34 2917110 2627347,07 -575,30 110565,35 2585262,63 331847,37 -102732,64 189161,74 75289270472,06 7,55% -0,54
35 2552199 2677707,51 443,41 -223741,72 2370285,64 181913,36 79180,72 188927,92 73928083393,92 7,54% 0,42















Fuente. CASTRO, Hernando. Aplicativo Sistema de Pronósticos de Producción. Colombia: 


















Suma de las demandas 94151029 37 3392199,5 2150246
Promedio de las demandas 2615306,361 38 3339598,2 2097644
El Valor Máximo de la demanda 3299182 39 3163928,7 1921975
El Valor Mínimo de la demanda 2037005 40 3843162,8 2601209
La Mediana de la Demanda 2562719,5 41 3623838,7 2381885
La Varianza de la Demanda 1,20713E+11 42 3021513,6 1779560
La Desviación Estándar de la Demanda 347437,9961 43 3057085,8 1815132
Desviación Estándar del Error 316830,763 44 3184968,2 1943014
BIAS 8135,340711 Nivel de Confianza 95,00% 45 3360834,9 2118881
MAD 187112,8363 Factor de Seguridad(Z) 1,959963985 46 3370163,3 2128210
MSE 72152845714 Longitud del ciclo 12 47 3035566,9 1793613
MAPE 7,50% El Valor de Alfa 0,28 48 2725166,5 1483213
El Valor de Beta 0,02
El Valor de Gamma 0,25
INFORMES
 
Fuente. CASTRO, Hernando. Aplicativo Sistema de Pronósticos de Producción. Colombia: 
Universidad Católica de Colombia. Facultad de Ingeniería Industrial, 2019. 
 




Fuente. CASTRO, Hernando. Aplicativo Sistema de Pronósticos de Producción. Colombia: 
Universidad Católica de Colombia. Facultad de Ingeniería Industrial, 2019. 
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Al analizar la Figura 48, es posible observar que el pronóstico de los siguientes 12 
periodos comprendidos entre el mes enero (periodo 37) a diciembre (periodo 48) 
del siguiente año, se comporta de manera similar a los datos históricos de ventas. 
 
Tabla 21. Resultado pronósticos año 2019 
 
MES/2019 PERIODO VALOR
ENERO 37     2.771.222,63 
FEBRERO 38     2.718.621,28 
MARZO 39     2.542.951,81 
ABRIL 40     3.222.185,89 
MAYO 41     3.002.861,83 
JUNIO 42     2.400.536,67 
JULIO 43     2.436.108,93 
AGOSTO 44     2.563.991,32 
SEPTIEMBRE 45     2.739.857,99 
OCTUBRE 46     2.749.186,39 
NOVIEMBRE 47     2.414.589,99 
DICIEMBRE 48     2.104.189,58 
PRONOSTICOS
 
Fuente. El Autor 
 
3.1.3 Plan de Producción.   La sala de clasificación de la postcosecha si se 
encuentra totalmente abastecida de personal, tiene la cabida para 87 operarios en 
los diferentes cargos y labores determinadas con una capacidad disponible de la 
planta de producción de 752.548 minutos/mes (188.137 minutos/semana) 
calculada por 4 semanas que contiene un mes y 6 días hábiles laborales en 
promedio. 
 
Al tener en cuenta únicamente los puestos de trabajo que aportan directamente a 
la elaboración de ramos de Alstroemeria de acuerdo a la demanda y los 
parámetros de los clientes, se estima una capacidad disponible de 20 
Clasificadoras en máquina con 43.271,60 (minutos/semana), 11 bonchadoras 
maquina con 23.799,38 (minutos/semana), 26 clasificadoras y bonchadoras 
manuales con 56.253,08 (minutos/semana) y 8 enmallado con 17.308,64 
(minutos/semana) para un total de 140.632,70 (minutos/semana), al convertir esta 
cifra en la medida en que se toman los promedios de desempeño del personal, se 
tiene una capacidad disponible de 2.343.88 (horas/semana), 390,65 (horas/día). 
 
En promedio los operarios deben clasificar manualmente más de 250 tallos/hora y 
con ayuda de la maquina más de 350 tallos/hora. Teniendo en cuenta los 2 
métodos y calculando el promedio, cada operario debe clasificar 300 tallos/hora 
para alcanzar la producción de 117.193,92 tallos en el día. 
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Bajo estas condiciones, se compara la capacidad de producción requerida con la 
capacidad disponible de la planta de producción teniendo en cuenta los días 
hábiles de cada mes y se obtiene los siguientes resultados: 
 

















Clasificadoras maquina 20             43.271,60 ENERO 25 2.929.848 2.771.223 158.625 
Bonchadoras maquina 11             23.799,38 FEBRERO 24 2.812.654 2.718.621 94.033 
Clasificadoras y 
Bochadoras manual
26             56.253,08 MARZO 25 2.929.848 2.542.952 386.896 
Enmallado 8             17.308,64 ABRIL 24 2.812.654 3.222.186 -409.532 
Total min/sem           140.632,70 MAYO 26 3.047.042 3.002.862 44.180 
JUNIO 23 2.695.460 2.400.537 294.923 
horas/semana               2.343,88 JULIO 25 2.929.848 2.436.109 493.739 
horas/dia                  390,65 AGOSTO 25 2.929.848 2.563.991 365.857 
promedio 
tallos/hora
                 300,00 SEPTIEMBRE 25 2.929.848 2.739.858 189.990 
TOTAL 
TALLOS/DIA
          117.193,92 OCTUBRE 26 3.047.042 2.749.186 297.855 
NOVIEMBRE 24 2.812.654 2.414.590 398.064 
DICIEMBRE 25 2.929.848 2.104.190 825.658 
 
Fuente. El Autor 
 
Figura 49.  Comparación de capacidades. 
 
 
Fuente. El Autor 
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Al observar el comportamiento de las capacidades (véase la Tabla 22), se 
evidencia que durante todo el año la planta de producción de la postcosecha de 
Alstroemeria tiene la capacidad de respuesta ante las demandas pronosticadas 
excepto en el mes de abril de 2019, produciendo 409.532 tallos por debajo de la 
demanda proyectada. Sin embargo, es de vital importancia aclarar que este 
objetivo solo es posible de lograr si se tiene disponible toda la mano de obra en la 
sala de clasificación (65 operarios clasificando y bonchando) eficientemente y con 
un promedio de desempeño mínimo de 300 tallos/hora. 
 
A partir de este análisis se plantea un Plan de Producción que permita a la 
empresa gestionar sus recursos con el fin de dar cumplimiento a la demanda 
pronosticada para el siguiente año, optimizando costos y obteniendo al final del 
proceso un producto despachado a tiempo y con calidad total. 
 
Según la Tabla 23, el plan de producción cuenta con una información inicial de 
entrada que determina el desarrollo de dicho proceso: 
 
Tabla 23. Información de entrada Plan de Producción 
 
INFORMACION DE ENTRADA VALOR OBSERVACIONES
PRODUCCION PROMEDIO POR OPERARIO 2.400 TALLOS DIARIOS (300/HORA)
OPERARIOS ACTUALES INICIALES 42 TRABAJADORES A DICIMBRE 2018 (CLASIFICACION Y BONCHEO)
INVENTARIO INICIAL (60%) 540.526 60% UNIDADES QUE QUEDARON DE INVENTARIO DICIEMBRE 2018
COSTO DIARIO POR JORNAL $45.772 DIARIO (SMLV + AUX. TRANSPORTE)
COSTO POR CONTRATAR UN OPERARIO $121.853
EMPLEADO (8% ADICIONAL POR LA ADMINISTRACION QUE DESARROLLA LA 
EMPRESA TEMPORAL + EXAMENES MEDICOS)
COSTO POR DESPEDIR UN OPERARIO $1.373.159 EMPLEADO
COSTO POR ALMACENAR $0
UNIDADES (NO SE ALMACENA PRODUCTO TERMINADO, SE DEJA EN INVENTARIO 
TALLOS SIN PROCESAR EN CUARTOS FRIOS DE RECEPCION O GUARDE)
COSTO POR HORA EXTRA DIURNA $7.152 $/HORA
HORAS POR JORNAL DE TRABAJO 8 HORAS
PRODUCCION PROMEDIO POR HORA 300 UNIDAD/HORA
 















Tabla 24. Modelo Plan de Producción 
 
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL
DIAS LABORALES 25 24 25 24 26 23 25 25 25 26 24 25 297
PRONOSTICO DE LA DEMANDA  2.771.222,63  2.718.621,28  2.542.951,81  3.222.185,89  3.002.861,83  2.400.536,67  2.436.108,93  2.563.991,32  2.739.857,99  2.749.186,39  2.414.589,99  2.104.189,58    31.666.304,32 
UNIDADES POR OPERARIO 60.000 57.600 60.000 57.600 62.400 55.200 60.000 60.000 60.000 62.400 57.600 60.000         712.800,00 
OPERARIOS REQUERIDOS 46 47 42 56 48 43 41 43 46 44 42 35 44
OPERARIOS ACTUALES 42 46 47 42 56 48 43 41 43 46 44 42
OPERARIOS CONTRATADOS 4 1 0 14 0 0 0 2 3 0 0 0 24
OPERARIOS DESPEDIDOS 0 0 5 0 8 5 2 0 0 2 2 7 31
OPERARIOS UTILIZADOS 46 47 42 56 48 43 41 43 46 44 42 35 44
UNIDADES PRODUCIDAS 2.760.000 2.707.200 2.520.000 3.225.600 2.995.200 2.373.600 2.460.000 2.580.000 2.760.000 2.745.600 2.419.200 2.100.000 31.646.400
UNIDADES DISPONIBLES 3.300.526 3.236.504 2.830.729 3.398.267 3.100.848 2.432.392 2.479.113 2.605.803 2.785.087 2.772.737 2.433.331 2.111.244 33.486.580
INVENTARIO 529.304 517.882 287.778 176.081 97.987 31.855 43.004 41.811 45.229 23.551 18.741 7.055 1.820.276
UNIDADES EN HORAS EXTRAS                      -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                            -   
HORAS EXTRAS TOTALES                      -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                            -   
HORAS EXTRAS OPERARIO - MES                      -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                        -                            -   
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL
POR CONTRATAR  $       487.411  $       121.853  $                  -    $   1.705.938  $                  -    $                  -    $                  -    $       243.705  $       365.558  $                  -    $                  -    $                  -   2.924.465
POR DESPEDIR  $                  -    $                  -    $   6.865.794  $                  -    $ 10.985.270  $   6.865.794  $   2.746.318  $                  -    $                  -    $   2.746.318  $   2.746.318  $   9.612.111 42.567.921
POR MANO DE OBRA  $ 52.637.752  $ 51.630.769  $ 48.060.556  $ 61.517.512  $ 57.123.404  $ 45.268.467  $ 46.916.257  $ 49.204.855  $ 52.637.752  $ 52.363.121  $ 46.138.134  $ 40.050.464 603.549.045
POR ALMACENAR  $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -   0
POR HORAS EXTRAS  $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -    $                  -   0
COSTO TOTAL  $ 53.125.163  $ 51.752.622  $ 54.926.350  $ 63.223.450  $ 68.108.674  $ 52.134.261  $ 49.662.575  $ 49.448.561  $ 53.003.310  $ 55.109.438  $ 48.884.452  $ 49.662.575 649.041.431
PLAN DE PRODUCCION
COSTOS DEL PLAN DE PRODUCCION
 






4 PROPUESTA DE UN PLAN DE MEJORA PARA LA LÍNEA DE 
ALSTROEMERIA 
 
El plan de mejora integra decisiones estratégicas para analizar su viabilidad de 
acuerdo con el plan de producción en la línea de Alstroemeria en el área de 
postcosecha. 
 
Para dar inicio al funcionamiento del Plan de producción se tienen en cuenta 
factores que influyen en el proceso y dan continuidad a la sala de clasificación, 
siendo dependiente de la evolución de todas las labores programadas, 
administradas y presupuestadas por el área técnica de la compañía desde el 
Gerente General, Gerente Técnica, Ingeniero Agrónomo hasta el Departamento de 
Gestión Humana quien realiza todo un proceso de selección, contratación y 
formación de personal abasteciendo la postcosecha de recurso humano 
competente y con los parámetros requeridos por el área. 
 
El Gerente técnico en compañía del ingeniero agrónomo son los encargados del 
cultivo de Alstroemeria quienes efectúan un plan estratégico y presupuestan el 
nivel de producción de los bloques o invernaderos, variedades y personal que 
requieren y de esta manera no atrasar las actividades programadas con la 
postcosecha. 
 
De esta manera se da cumplimiento a los requerimientos tantos de los clientes 
externos para ordenes regulares y celebración de las diferentes fiestas antes 
mencionadas que se llevan a cabo durante el año, como para clientes internos, en 
este caso, solicitudes de otros centros de producción que requieren de tallos de 
Alstroemeria para complementar sus productos, por ejemplo, envío de flores a la 
Bouquetera de la compañía. 
 
Todo el personal que interviene en el proceso del área del cultivo tienen el deber 
de suministrar la postcosecha la cantidad máxima de tallos de flores con todos los 
parámetros exigidos, un nivel de calidad alto, garantizando la efectividad del 
proceso Mipe (Manejo integrado de plagas y enfermedades) de tal manera que 
este no se expanda hasta la postcosecha y se presenten reclamos por Botrytis 
(especie de hongo que genera enfermedades vegetables, especialmente por la 
humedad) o cualquier plaga que al ser diminuta y poco visible para el ojo humano, 
no se identifique y el despacho sea devuelto por las áreas encargadas en el 
aeropuerto afectando a la empresa a nivel económico por su distribución y 
comercialización y al cliente por espera de su producto con calidad. 
 
Al tener un plan de producción, se verifica el volumen de pedidos a producir y las 
fechas de entrega de cada orden, de tal manera que se revisa la fuerza de trabajo 
disponible para ajustar la cantidad de personal necesario en la sala de 
clasificación, si se cuenta con personal de más o si se debe hacer requerimiento al 
departamento de gestión humana garantizando el cumplimiento del presupuesto 
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de mano de obra, de allí, se procede a verificar las condiciones de los pedidos en 
cuanto a variedades, existencias, insumos adicionales como capuchones, ruanas, 
etiqueta o comida para los ramos de flor y fechas de programación de despacho 
para que llegue en el tiempo estipulado y aceptado por el cliente ya sea por 
transporte marítimo o vía aérea. 
 
El planteamiento del plan de producción busca que todas las operaciones del 
proceso se realicen de la manera más eficiente y menos costosa posible, en este 
caso no se harán modificaciones a las labores ya que se requiere de un estudio de 
métodos y tiempos que permita analizar el proceso para mejorarlo, minimizando la 
cantidad de trabajo, eliminando movimientos innecesarios y substituir métodos, 
pero se harán observaciones que ayuden a mejorar de manera considerable el 
desempeño de los operarios y por ende el aumento de los rendimientos de 
clasificación y boncheo (armado de ramos), actividades directamente relacionadas 
con el cumplimiento de la demanda pronosticada.  
 
Al estimar los volúmenes de venta para los siguientes 12 periodos (del mes de 
enero al mes de diciembre 2019) es posible determinar si la capacidad de 
producción será suficiente o no para las ventas que se desean alcanzar, que no 
haya demasiado inventario o al contrario se degrade cantidad suficiente de tallos 
por mala calidad y que haga falta para despachar los pedidos requeridos. 
 
Por otro lado, es de vital importancia tener el control de los costos de tal manera 
que haya disponibilidad económica sin desfasarse en los recursos 
presupuestados, por tal razón, se proponen los siguientes métodos basados en las 
estrategias de producción:  
 
4.1 ESTRATEGIA DE AJUSTE COMBINADO CON LA NO REALIZACION DE 
TRABAJO SUPLEMENTARIO (HORAS EXTRAS) 
 
Consiste en igualar el índice de producción con el índice de pedidos, contratando y 
despidiendo empleados conforme varía el índice de requerimientos y se cubra la 
demanda existente. 
 
Uno de los objetivos primordiales que busca la empresa es no laborar horas extras 
y si esto ocurre no excederse en la programación de máximo 2 horas extras al día 
y 12 horas a la semana, además de la restricción de no trabajar el dominical o de 
lo contrario dar un día de compensatorio, limitaciones a las que la Empresa se rige 
con el fin de mantenerse certificados bajo Sellos de como Basc (Business Alliance 
for Secure Commerce), Flor verde o Rainforest. 
 
El plan de producción propuesto pretende contar únicamente con los operarios 
que se requieren mes a mes dependiendo de la demanda pronosticada optando 
por contratar al personal estrictamente necesario para las temporadas cortas sin 
excederse en costos asumiendo personal de más, esto implica incurrir en gastos 
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de contratación o despido, siempre y cuando cumplan con los rendimientos de 
desempeño esperados, actualmente en promedio se clasifican 250 tallos/hora, el 
plan está diseñado con la limitación de que el personal debe tener un rendimiento 
mínimo de 300 tallos/hora para alcanzar su objetivo y no llegar a la decisión de 
trabajar tiempo suplementario (horas extras) representando gastos operativos, 
pagos innecesarios e insatisfacción laboral ya que la falta de compromiso por 
parte de los empleados produce mayor acumulación de trabajo y en consecuencia 
más horas extras. 
 
4.2 USO DE HERRAMIENTAS ADECUADAS 
 
Se requiere dar un uso más eficiente de herramientas actuales que maneja la 
empresa para controlar tiempos inactivos, actualmente se cuenta con una 
aplicación con identificación biométrica llamada “Timework” que permite registrar y 
vigilar los tiempos de ingreso y salida del personal únicamente cuando se presenta 
o se ausenta de las instalaciones de la compañía por algún tipo de permiso de eps 
(citas médicas), permisos no remunerados, entre otros. 
 
Dando uno al lector que se encuentra en la sala de clasificación, se aconseja dar 
la instrucción de timbrar cada vez que ingresa o se retira del área de trabajo para 
monitorear a cada operario en tiempo real a través de las métricas y estadísticas 
que el sistema brinda, de esta manera identificar los operarios que llegan a 
tiempo, trabajan más tiempo y se ausentan menos de su puesto de trabajo 
llevando registro de los operarios que acumulan inasistencias y tardanzas 
injustificadas. 
 
4.3 CONTRATACION DE DOS FORMADORAS 
 
Se aconseja implementar un control y seguimiento interno adicional en la sala de 
clasificación con la contratación de 2 empleados que se dediquen a desempeñar 
las funciones de “Formador”, una persona para clasificación y otra para boncheo y 
armado de ramos, cada formador realizará todo el proceso de capacitación desde 
el primer momento en que llega a la empresa, inducción, normas generales y 
específicas de la labor y un acompañamiento constante durante 2 semanas 
inicialmente hasta alcanzar el rendimiento esperado. Se ha identificado que una 
de las deficiencias del área de postcosecha actualmente es que solo se tiene un 
operario realizando esta labor para el volumen de personal que se maneja en la 
sala de clasificación, esta persona no da abasto con todos los cargos y por ende 
no se lleva un control de las labores para verificar calidad y tiempos ociosos que 
bajan tanto los rendimientos como la calidad y parámetros esperados. 
 
La función primordial de las formadoras será centrarse en el personal fomentando 
la importancia de variables claves para mantener su desempeño laboral, 
fundamentalmente se basa en habilidades, capacidades o destrezas de la persona 
y por otro lado su motivación hacia el trabajo, estos atributos aseguran un alto 
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nivel de desempeño. La formadora debe realizar la tarea de seguimiento como un 
proceso formal y sistemático que se focalice en la forma como la persona realiza 
la labor lo cual permita una retroalimentación de sus debilidades y las convierta en 
fortalezas para hacer eficiente el proceso.  
 
Por otro lado, las formadoras juegan un papel importante en la motivación de los 
trabajadores ya que el desempeño laboral no es resultado de sus habilidades 
solamente, sino de estas y sus motivaciones, el desempeño se convierte en un 
esfuerzo ejecutado en cada labor.  
 
Estos factores influyen directamente en la rotación de personal que aqueja 
diariamente a la Empresa debido a la deserción de los cargos ya sea por 
inadecuada supervisión, trabajo no satisfactorio para el empleado, clima laborar 
desfavorable, mejores oportunidades laborales y de crecimiento laboral y personal, 
entre otros. 
 
Para la organización es muy importante que su personal mantenga estabilidad, 
pues esto garantiza eficiencia. Cuando un recurso se retira lleva consigo toda la 
experiencia y conocimiento adquirido. 
 
4.4 VINCULACION DE PERSONAL POR EMPRESA 
 
Como factor de motivación se aconseja contratar al personal directamente por 
Empresa para adquirir beneficios estipulados por la compañía que buscan el 
beneficio tanto del colaborador como de sus familias, de acuerdo a su desempeño 
laboral (rendimiento) y aptitudes frente al puesto de trabajo, lo más idóneo es 
tener un 80% personal Directo y un 20% por empresas temporales.  
 
Al estar vinculados directamente por empresa pueden acceder a beneficios como 
auxilio de alimentación, prima extra legal de vacaciones y de navidad, auxilios de 
lentes, funerarios o de estudio para trabajadores como familiares en primer y 
segundo grado de consanguinidad, apoyo para culminar el bachillerato ya que se 
ha analizado que, en su mayoría, los trabajadores por circunstancias personales 
no han culminado la secundaria, entre otros beneficios. 
 
4.5 EFICIENCIA PRODUCTIVA 
 
Al realizar un análisis de la eficiencia productiva de la maquinaria industrial de la 
sala de clasificación con las capacidades de producción obtenidas, se concluyeron 
los siguientes resultados proporcionando una visión acerca de las pérdidas que 
ocurren durante el proceso de elaboración de los ramos de alstroemeria. 
 





























4.5.4 OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia General de los 
Equipos).   Es una razón porcentual que sirve para medir la eficiencia productiva 






Este indicador engloba todos los parámetros fundamentales, ya que es posible 
saber si lo que falta hasta el 100% se ha perdido por disponibilidad (la maquinaria 
estuvo cierto tiempo parada), eficiencia (la maquinaria estuvo funcionando a 
menos de su capacidad total) o calidad (se han producido unidades defectuosas). 
 
De acuerdo al resultado que se obtuvo en la muestra, se tiene una eficiencia del 
73,86%, lo que indica que esta en un nivel regular y se puede incurrir en pérdidas 




Con la consideración de las estrategias planteadas anteriormente, es factible 
mejorar los indicadores de disponibilidad, rendimiento y calidad con el objetivo de 
alcanzar mínimo un 85% e la eficiencia productiva de la maquinaria disponible en 
la sala de clasificación reduciendo factores como reducción de tiempos de 
inactividad, aumento en el desempeño de rendimiento de los operarios que 
trabajan en equipo con la máquina, reclamos de los clientes por insatisfacción 





 La caracterización en general del proceso de producción de la postcosecha 
permitió conocer detalladamente las labores realizadas dentro de la sala de 
clasificación y los lineamientos que se tienen estipulados para dar cumplimiento a 
los parámetros exigidos por los clientes potenciales para generar fidelización y 
aumento de ventas en las temporadas de celebración de fiestas 
 
 El diagrama de causa y efecto permitió realizar un análisis del estado actual de 
la postcosecha identificando las posibles causas que aquejan la sala de 
clasificación, entre ellas, demoras en algunas áreas de trabajo a causa de 
volúmenes de producción que ingresa a la postcosecha, ordenes fuera de las 
regulares que deben ser despachadas contra el tiempo atrasando los pedidos ya 
programados, ausentismo, rotación del personal temporal, rendimientos del 
personal en cada labor asignada entre las más destacadas clasificación y boncheo 
en tallos/hora. entre otros. 
 
 El cálculo de la capacidad en planta permite abarcar las condiciones ideales de 
funcionamiento de la sala de clasificación, su utilización y rendimientos en el 
desempeño del personal con el fin de abarcar la demanda en su totalidad. la 
postcosecha de alstroemeria cuenta con una capacidad disponible de 87 operarios 
y 188.137 minutos/semana. 
 
 Para determinar los pronósticos de la demanda (ventas) para los siguientes 12 
periodos (enero a diciembre 2019), se seleccionó el método de Winters el cual 
utiliza datos históricos desde su origen y se basa en componentes de nivel, 
tendencia y estacional para generar resultados. 
 
 Se planteó un modelo de plan de producción para la demanda pronosticada 
teniendo en cuenta los días hábiles de cada periodo, mano de obra requerida para 
determinar de acuerdo a la necesidad si se opta por la estrategia de contratación y 
despido para nivelar costos, unidades de flor producidas y disponibles en 
inventario y rendimiento del personal en clasificación y boncheo con promedio de 
mínimo 300 tallos/hora para alcanzar el objetivo de cumplir con los requerimientos 
de los clientes, con el menor costo y sin versen obligados a laborar horas extras.  
 
 Teniendo en cuenta el plan de producción, se aconsejan 5 estrategias de 
mejoramiento para la sala de clasificación como lo son estrategia de ajuste 
combinado con no realizar trabajo suplementario (horas extras), uso de 
herramientas adecuadas (sistema biométrico), contratación de 2 formadoras, 






 Se recomienda a la Empresa llevar a cabo un estudio de métodos y tiempos 
para evaluar el proceso actual, analizar y determinar la manera más eficiente para 
mejorarlo, incrementando los rendimientos de desempeño del personal y su 
eficacia con el fin de acortar los plazos de elaboración de la demanda y no incurrir 
en contratación o despidos masivos debido a bajos rendimientos o temporadas 
bajas, mantener estable el recurso humano dentro de la sala de clasificación. 
 
 Se recomienda establecer un plan de formación continuo por parte del 
Departamento de Gestión humana para capacitar al personal de la postcosecha 
en todas las labores realizadas dentro del proceso, definiendo la rotación de 
cargos como una técnica de gestión que permita identificar sus fortalezas, 
habilidades, conocimientos y aptitudes con el fin de aumentar productividad y 
motivación de la mano de obra. 
 
 Se recomienda a la compañía la implementación de un sistema de inventarios 
que facilite el proceso, permita la administración, almacenamiento y disposición de 
los tallos de flor de Alstroemeria, con información clara y pertinente de tiempos de 
rotación y disponibilidad de las variedades requeridas dentro de la sala de 
clasificación. 
 
 Se recomienda realizar un análisis más detallado de las causas que generan el 
ausentismo y la deserción de cargos afectando directamente la capacidad de 
producción de la sala de clasificación y por ende atrasando el plan de producción 
ya que cuenta con recursos humanos para dar cumplimiento a las órdenes y 
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